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e) Hier endet der gegenwärtige Band; der ſummariſche Inhalt des ganzen 
im nädften Bande ſich fchlichenden Artikels wurde beigefügt, um ſchon 
jet eine allgemeine Weberficht deffelben gu geben. 
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machen der Leitern. 1. Schleifen, auf dem Steine; mittelit Mas 
fhinen. 2. Beitoßzeug und Hobel; franzöfih, deutfh. 3. Schaben, 
4. Unterfchneiden. 5. Nacharbeiten. b) Berfertigung der Ausſchlie— 
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Stampfwerfe. | 


Stampf werfe nennt man jene Mafchinen, welche zum 
3erHeinern gewiller Subſtanzen mittelft fchwerer, auf fie floßen- 
der Körper, in der Art dienen, daß man diefe Körper in die Höhe 
hebt, und indem fie dann frei abfallen, auf jene wirken läßt. 

Da mittelft der meiften Stampfwerke dad Zerfleinern vor- 
jüglich Härterer Gegenſtaͤnde fo weit getrieben wird, bis man ein 
mehr oder weniger feines Pulver (Mehl) erhält, fo werden die: 
felben auh Stampfmühlen genannt, obgleich diefe Bezeich- 
nung im Allgemeinen dad Stampfwerf mit feinen übrigen Ein: 
rihtungen fammt dem Gebäude in ſich faßt. 

Enthält dieſes Gebäude mehrere Abtheilungen mit Maſchi⸗ 
nen anderer Art, fo heißt die Abtheilung des Stampfwerkes der 
®tampfgang. 

Die Stampfwerfe, welche bei der Erz. Aufbereitung in An» 
wendung find, nennt man Pochwerfe. Zuweilen gebraucht 
man auch dad Wort Pochwerf in weiterer Bedeutung, in weldyer 
ed dann das ganze Gebäude fammt den fämmtlichen vorhandenen 
Aufbereitungs: Mäfchinen und Einrichtungen in ſich faßt. 

Die mittelft ihres, im Abfallen erlangten Momented der 
Zrägheit das Zerfleinern, Zeritampfen, bewirfenden fchweren Kör: 
per, heißen Stampfen, Stempel, Pochſtempel, Schüfß 
fer oder Pochſchüſſer. 

Im nachftehenden Artifel follen nur jene Stampfwerfe be« 
trachtet werden, bei denen die Stampfen in vertifaler Richtung 
gehoben werden, und frei abfallen fönnen, da jene Stampfwerke, 
deren Stampfe hanımerartig wirken, welche demnach bei ihrem 
Hube und Abfallen eine folche Leitung erhalten, wie fie den Stirn⸗ 
bämmern eigen if, und 5. ®. bei der Papierfabrifation noch 


bäufig in Anwendung find, ſowohl bezüglich ihrer Wirfungs-, 
Sceanol,. Encpliop: XVI. WB. 1 
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als Beflimmungsweife ihres Kraftbedarfes, fo wie ihrer mechani⸗ 
ſchen Einrichtung, den älteren Walken aͤhnlicher find, daher 
in diefem folgenden Artifel die Erläuterung derfelben erft aufzu⸗ 
nehmen geeigneter erfcheint. 

Die Stampfiverfe mit vertifal fichenden Stampfen , welche 
übrigens aus weiter unten zu erörternden Urfachen durch andere, 
den gleichen Zweck mehr oder weniger vollfommen herbeiführende 
Maſchinen immer mehr verdrängt werden, find, wenn gleich nicht 
allgemein, noch im vielfacher Anwendung, und zwar: in Ohl« 
mübhlen zum Zeritampfen der Samenförner, in Mahlmühlen zum 
Enthülfen der Hirfer und Haideförner, der Gerfte bei der Grau⸗ 
pen» oder Örügebereitung u. dgl., in Lopmühlen zum Zerkleinern 
der Rinde, in Pulvermühlen zum Zermalmen und Mengen der Be: 
ftandtheile des Pulverd, bei der Bereitung ded Schnupftabafe, 
bei dem Zerftampfen der Gewürze und Knochen, felbit in neuefter 
Zeit beider Appretur der Leinengewebe, bei der Erge Aufbereitung, 
wobei die ärmeren Erze zerpocht werden, um bei noch folgenden 
Aufbereitungs: Manipulationen die erdigen (tauben) Beſtandtheile 
fondern und mehr erzhältiged reiferes Pulver (Schliche) erhalten zu 
fönnen, oder bei goldhältigen Erzen das Ausziehen des Goldes 
mittelit Quedfilber (dad Verquicken) zu fördern. 

Alle diefe Stampfwerfe haben der Wefenheit nach eine über 
einffimmende Einrichtung, worin die Pochwerfe noch am meiften 
‚abweichen. Es wird demnach genügen eines derfelben, wie dieß 
allenfalls für Ohlmühlen üblich ift, und die gebraͤuchlichſten Poch⸗ 
werfe näher zu befchreiben,, für die übrigen aber nur jene Theile 
näher zu bebandeln, welche zur Erreihung des ihnen zufommen- 
den befondern Zwedes eine andere Konftruftion oder Anordnung 
uöthig haben. 

Damit die Stompfen eines Stampfwerkes ihre vertifale 
©tellung ftet8 beibehalten, müſſen diefelten in ein gehörige Ge⸗ 
süfte eingefchloffen werden, welches ihnen bloß eine Bewegung 
nad) auf: und abwärts geftattet. 

Das Heben der Stampfen wird jederzeit mittelit einer Welle, 
der Daumenwelle, bewerkſtelliget, weldhe an ihrem Um: 
fange zahnartige Erhöhungen, die fogenannten Däumlinge, 
Mebedaumen trägt, indem jeder folcher DAumling den zuge: 
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hörigen Stampf an einem, auf der ‚der Welle zugefehrten Seite 
hervorragenden, mit dem Stampfe gehörig befeftigten Anfage, 
der Hebelatte, dem Heblinge, bei dem Dreben der Welle 
ergreift, und fo lange hebt, bis der Hebedaumen bei feiner Dre 
hung fich fo weit von dem Stampfe entfernte, daß die Hebelatte 
von demfelben abgleiten, und der Stampf abfallen kann. 

Das zu zerflampfende Gut muß, um vor dem Zerftreuen 
gefihert zu feyn, in gehörig geformten Vertiefungen, den Gru- 
hen, Löchern, bearbeitet werden, welche in der Regel in einem‘ 
Rarfen eichenen, vierfantig behauenen Stammfloge, dem Gru⸗ 
benfto de ausgearbeitet find. Bei Pochwerken wird der Gruben» 
Rod aus mehreren fchwachen Balfen trogartig gebildet, und heißt 
dann Pochtrog. 

Der Orubenflod, die Stampfen mit ihrem Gerüfte, und 
die Daumenwelle find demnach die wefentlichften Theile eines 
Stampfwerkes, von denen ein für Ohlmühlen gehöriges auf Taf. 
Bo, Big. ı in der vordern, Fig. 2 in der Seitenanſicht darge⸗ 
elle iſt. 

Damit bei den haͤufigen Stoͤßen der Stampfe der Boden, 
auf welchem der Grubenſtock A A’ A’ ruht, nicht weiche, und 
ein Senken des letzteren veranlaffe, muß diefer auf einem feften 
Bundamente B ruhen. Diefed Fundament wird in der Regel aus 
einem hölzernen Roſte hergeftellt, welcher aus zwei oder mehreren, 
freuzweife auf einander gefämmten Balkenreihen befieht, deren 
Balken die den Umſtänden entfprechenden Dimenfionen erhalten, 
und in entfprechenden horizontalen Entfernungen von einander 
gelegt werden, wo dann auf die oberfte Reihe der Grubenftod 
aufgefämmt, auch mit dem Rofte verfhraubt, oder auf irgend 
eine andere Weife gehörig verbunden ift. In der Zeichnung aber. 
befteht diefed Yundament aus Mauerwerk, auf weldyes unter dem 
Grubenſtock noch eine Schichte von Pfoftenftüden gelegt ift. In 
diefem Kalle ift es jedoch nothwendig, daß der Grubenſtock auch 
gegen das Verfchieben auf den Fundamente gefihert werde. Dieß 
geſchieht mittelft zweier Balfen C, welche an beiden Enden des 
Grubenſtocks in diefen eingelaffen, mit Nägeln befefliget, und 
in die hintere Mauer des Gebäudes eingemauert oder bloß gegen 
diefe geftemme find, da ein WVerfchieben des GBrubenftods nur 


1 * 


% Stumpfwerke, 


gegen jene ©eite, nämlich gegen die, der Daumenwelle zugekehrte, 
zu beforgen wäre. D find die im Grubenflode ausgearbeiteten 
Gruben oder Löcher, von denen in Fig. 2 eined im Querdurch⸗ 
ſchnitte, in Big. ı aber im Längendurchfchnitte dargeſtellt ift. 

Damit bei dem Eintragen, Stampfen und Austragen der 
Bubflanzen nichts hievon gegen die Nüdfeite des Grubenfiodes 
verfchüttet werde, fo ift auf diefen ein Brett F nach deilen ganzer 
Länge in fohräger Richtung aufgefept, und ferner an der Vorder: 
feite des Grubenſtocks ein foldyes zweites, vorn mit einer etwa® 
oben vorftehenden Leifte verfehenes Brett E in horizontaler Richtung 
angebracht, um auf demfelben die beim Ausheben des zerflampf- 
ten Gutes, beim Dlfamen des Ruhenmehles, erforderlichen 
Gefäße hin und her fchieben zu fönnen, und damit dieſes Mehl nicht 
auf den Boden verftreut oder vergettelt werde. 

Die vortheilhafte Wirfung eines Stampfwerkes, z. B. für 
Öhlfamen, hängt von der Beftalt der Gruben vorzugsweife ab, in- 
dem es dabei befonderd darauf anfommt, daß der Samen fh 
gehörig wende, d. h. durch die abfallenden Stampfe an den Waͤn⸗ 
den der Löcher gehörig hinaufgetrieben, und durch die oben über: 
haͤngende Form derfelben zum Überflürgen genöthiget werde, damit 
ftetö neue Parthien von Samen unter die Stampfen gelangen, 
und dieſer gleichförmig bearbeitet werde. 

Da nun Löcher von der angedeuteten, in der Zeichnung er- 
fihtlihen Form aus einem Srubenftode, welcher nur aus einem 
Stüde befteht, ſchwer mit hinreichend glatten Wänden auszu⸗ 
arbeiten find; fo feßt man diefen aus drei Stüden A A’ Ar 
jufammen. Die obern beiden Stücke A’ und A’ haben eine 
ſolche Die, daß jener Theil der Grube in diefelben gearbeitet 
werden fann, welcher von der größten Weite anfangend, ſich 
nach oben hin verengert. Das Ausarbeiten diefes Theiles der 
Grube gefhieht dann leicht nach einer Schablone, wenn zuvor 
- jene Stüde gehörig an einander gepaßt, und vorübergehend befe: 
fliget wurden. 

Sind ferner noch in dem unteren Stüde A die erforderli« 
chen Löcher in gehöriger Geſtalt und an entfprechenden Stellen auf 
ähnliche Weife ausgearbeitet, worüber die nöthigen Andeutungen 
gleich folgen; fo werden die Stüde A’ u. A’ aufgelegt, und 
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mittel fbarker Holzſchrauben a, von denen je zwei zwifchen zwei 
Graben zu fliehen fommen, auf A befeftiget. An den beiden En⸗ 
den des Grubenſtocks werden auf und unter denfelben nach der 
Breite eiferne Schienen gelegt, welche mit den &chraubenbol« 
jen b an den Grubenſtock gepreßt werden, und die Vereinigung 
ver 3 Theile deflelben bewirfen. 

Der Grubenftod iſt im Allgemeinen aus einem feften und 
dauerhaften Holze herzuftellen, da deilen Erneuerung bedeutende 
Mühe und Koften verurfacht. Bei Oblmühlen insbeſonders aber muß 
deffen Molz auch möglichft dicht feyn, damit dad Ohl nicht durch⸗ 
dringe. Er wird deßhalb von Eichen, Rüſtern, Buchen, felten von 
weicheren Holzgattungen bergeftellt, von denen das Lerchen- und 
Kiefernholz nody daB geeigneteite ift. Er erhält je nach der Größe 
der Gruben eine Höhe von 24— 27, und eine Breite von 22 — 26 
Z0U. Seine Länge hängt von der Anzahl und Größe der Gruben 
ab. Um an Raum für dad ganze Stampfwerf zu fparen, und den 
Grubenſtock, Welle und Gerüfte von möglihft geringer Länge 
ju erhalten, follten die Gruben, fo nahe ald möglich an einander 
gebracht werden. Allein, da dann das zwifchen je zwei Gruben 
befindliche Hol; leicht Riſſe erhält, und der Grubenſtock unbrauch⸗ 
bar werden fann, fo legt man die Gruben von 2'/,, höchſtens 
2/, Schuh, von Mittel zu Mittel derfelben gemeſſen, auseinander. 

Der Inhalt der Gruben D hängt von dem zu flampfenden 
Materiale, Gewicht, Hubhöhe und Anzahl der in einer Grube 
arbeitenden Stampfen, und wohl audy von der Form der Gruben 
felbR ab. Bei Ohlmühlen, wo in der Regel zwei Stampfen in 
einem Loche arbeiten, follen nad Schreiber die Gruben einen 
folhen Inhalt erhalten, daß '/. Scheffel fächfifches Fruchtmaß 
dieſes Inhaltes füllen, welches demnach nahe = öflerr. Kub. 
Zuße für den ganzen Inhalt gibt. Die Bodenflächen der Gruben, 
fo wie ihre obere Öffnung müffen fo geräumig feyn, daß fie für 
die entfprechenden Stampfen hinreihend Platz gewähren. Die 
Breite derfelben wird deninach 6 — 9 Zoll, die Länge aber um 
eben fo viel mehr betragen, als die zwei in derfelben Grube arbei- 
tenden Stampfen von einander abftehen, und es kommt diefe 
Dimenfion bei ſolchen Stampfwerken felten aus den Grenzen von 
12 und ı6 Zoll. 
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Es erhalten demnach fowohl Boden als obere Öffnung der 
Oruben eine nahe eliptifche Form, wenn zwei oder mehrere St am⸗ 
pfen in diefelbe Grube fallen, eine kreisfoͤrmige Geſtalt aber, 
wenn, wie beifrangöfifchen oder Holändifchen OÖhlmühlen es häufig 
anzutreffen it, nur ein Stampf in jede Grube fällt. 

Die Tiefe der Gruben beträgt 14 bis höchſtens ı8 Zoll, 
und fommt °/, von der Hubhöhe der Stampfen flets fehr nahe. 

Um den Gruben die eigenthümliche bauchige Form geben 
zu fönnen, find befondere Schablonen nothwendig, für welche 
in Fig. 4 und Sig. 5 zwei Verzeihnungsarten angegeben find, 
welche Scholl's »Bau und Betrieb der Shlmübhlen „« Darmftadt 
1844, enthält, von denen übrigens fat eben fo viele verſchiedene 
in der Prarid vorfommen, ald ed Stampfwerfö:Erzeuger gibt. 

Bei der erften Verzeichnungsart der Schablonen nimnt man 
s/, der Hubhöhe ab Fig. 5 des Stampfes als die Höhebc der 
eigentlihen Grube, wobei bc die Mittellinie oder Are der Grube 
im Querdurchfchnitte derfelben darftellt. Über c nach £ trage man 
cf= ı'/, Zoll für die Verflärfung ded Randes der oberen Öff. 
nung auf, welche Verftärfung dephalb nothwendig ift, damit dies 
fer Rand wegen der unterfchnittenen Holsfafern nicht audgebro- 
chen werde. Berner theile man bc in 3 gleiche Theile, halbire 
den mitteren Theil de in 1, und ziehe durch die Xheilungspunfte 
co, dund1 die Linien gh, ik und mn ſenkrecht auf bc; mache 
ge=ch=cd, und ziehe mit dem Halbmeijer dg — dh die 
" Kreißbögen gi und hk aus d ald Mittelpunft. Berner mache 
man Im = In =id, und ziehe mit dem Halbmeifer mn die 
Bögen mo u. np, wofür nundm die Mittelpunfte find. im und 
kn werden dann als gerade Linien gezogen. 

2. Art. Man macht wieder, wenn ab, Fig. 4, die ganze 
Hubhöhe des Stampfes ift, cb—=?/;,ab, und cd=!'), cb. 
Berner gibt man dem Boden op die doppelte, und der größten 
Breite ik, welche durch d gezogen ift, alfo auf ?/; der Lochhoͤhe 
fällt, den vierfachen Durchmefler der Stampfbahn, vermehrt 
um ı Zoll, fo dag id — dk = op + '/, Zoll wird. End» 
Tich zieht man die Bogen io, pk, ig und hk, wofür k, i 
und d beziehungsweife Mittelpunfte find, und gibt ı'/, Soll = of 
für den Nand der Grube 


Gruben. . 7 


Hinſichtlich der Leiftung follen beide Formen gleich gut ſeyn; 
nach Fig. 5 geformte Gruben halten, wie leicht einzufehen, ben 
Samen länger am Boden, nöthigen ihn aber, fobald er an den 
Bänden aufgeftiegen iſt, fchneller abzufallen, während Gruben, 
denen die Form der Big. 4 gegeben wird, mehr Samen ftet6 uns 
ter den Stampfen halten, und das Aufiteigen langfamer bewirs. 
ten. Einen weſentlichen Vorzug möchte jedoch die zweiten Form nad 
Sig. 4 vor der erften haben, da fie den Durchmeſſer der unteren 
horizontalen Flaͤche des Stampfes, nämlich der Bahn deffelben 
berüdfichtiget, weldye auf die Form der Grube oder doch auf 
die Größe ihrer Bodenplatte einen weſentlichen Einfluß haben 
muß. Denn hätte die Bahn des Stampfes gleiche Größe mit der 
Bodenplatte, fo wäre bloß ein Feſtſtampfen, aber fein Auffteigen 
und Wenden der zu jtampfenden Gegenflände denkbar. Eine fehr 
Meine Bahn würde dagegen die Maſſe durchfchlagen, einzelne 
wenige Theile fehr gut ſtampfen, und wenn endlich nach anhal⸗ 
tender Arbeit eine gewille Kohärenz in der Maife eintritt, würde 
jedes weitere Aufitcigen und Wenden aufhören, obgleich noch bei 
Beitem fein gleihförmiged Zerflampfen ftattgefunden hat. 

Sind nun Löcher in einem aud einem Stüde beitehenden 
Grubenſtocke auszuarbeiten, fo wird ein Brettchen fboig Fig. 3 
nach der gewählten Form gefchnitten, welches Brettchen nur die 
Hälfte des Grubenquerſchnittes erhält, und diefed mit einer Leifte 
qr verfehen, deren untere gerade Kante durch den Punft f geht, 
und auf cb fenfrecht fteht. 

Kat man dann auf dem Grubenftode die oberen elliptifchen 
Dffnungen, deren Breite = gh, und deren Länge gleih gh 
mehr der Entfernung der beiden zufanımen gehörigen Etampfen 
iſt, gezeichnet, fo haut und ſtemmt man fenfrecdht auf die Ober⸗ 
fläche des Grubenſtocks ein koniſches Loch aud, welches oben der 
Effnung und unten dem Boden der Grube entfpricht. Hierauf erſt 
arbeitet man den gefrümmten Theil derfelben nad und nad) fo 
weit aus, bis man die Schablone Fig. 3, welche nun gehörig einge: 
führe werden kann, mit ihrer Kante gs an den ſchon rein gearbeis 
teten Rand der Offnung fo anſchieben kann, daß die Krümmung 
derfelben an der Wand der Grube anliegt, während die Leiſte gr 
auf den Grubenſtock zu liegen fommt, und zwar dieß in allen 
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Lagen der Schablone Statt findet, wenn nur.die Kante fb auf der 
oberen Fläche des Grubenſtockes fenfrecht gehalten wird. 

Sind die Töcher in einen, aus zwei oder drei Stuͤcken beſte⸗ 
henden Srubenflod zu arbeiten, fo kann dieß um fo bequemer 
geſchehen, indem man die Schablone in zwei abgefonderten ent: 
fprechenden Theilen anwendet, und nur dafür Sorge trägt, daß 
- die zugehörigen Hälften der Löcher dann genau zufammenfallen, 
wenn die Theile des Grubenftodes zufammen gefügt werden, was 
leicht zu bewerfftelligen ift, wenn man zuerft die Löcher in dem 
obern Theile gehörig und rein ausarbeitet, diefen dann anf den 
unteren legt, und darauf die Löcher vorzeichnet. 

Sind die Löcher gehörig auögearbeitet, fo wird noch mit einer 
entfprechenden Nafpel die rauhe Oberfläche mehr befeitigt, und 
mittelft eines Schabeifend geglättet. 

Bei Stampfwerken, welche nur mit einem Stampfe in jeder 
Grube arbeiten, erhält diefe die Geftalt eines Theiled der Kugel: 
oberfläche. Man gibt nämlich dem Durchmeffer der kreisförmigen 
Bodenplatte das Doppelte des Durchmellerd des Stampfſchuhes, 
wie dieß in Big. 4 geſchah, halbirt die Are cb der Grube, und 
befchreibt aud dem Halbirungspunfte 1 mit dem Halbmeffer 10 
Kreidbogen, fo geben diefe den Querfchnitt der Grube, welche haͤu⸗ 
fig in ihrer oberen Hälfte auch koniſch gebildet wird, wie dieß in 

Taf. 181 Fig. ı und 2 erfichtlich ift. 

| Der Boden der Grube muß mit einer 1'/, ZoU ftarfen guß⸗ 
eiſernen Platte belegt werden, für welche das Hol; am Boden aus 
dem Grubenftod ebenfalld fo ausgemeißelt feyn muß, daß dieſe 
Platte genau hinein paßt, und feft auf dem Holze aufliegt, damit 
diefelbe nicht zerfchlagen werde. Sie wird mit ſtarken Holzſchrau⸗ 
ben am Srubenftode befeftiget. Um jedoch dann, wenn die Platte 
im längeren Gebrauche abgenüßt oder zerbrochen wurde, dieſelbe 
wieder herausbringen zu fönnen, ohne das Grubenloch befhädigen zu 
müffen, fo wird unter ihrer Mitte der Srubenftod mit einem 
2/, Zoll ſtarken Loche durchbohrt, durch welches das Ausdolchen 
der Platte leicht möglich iſt. 

‚Nicht bloß der Boden, fondern auch die Grubenwaͤnde, wenn 
dleich fehr glatt gearbeitet, fönnen mit Vortheil mit einem gehoͤ⸗ 
sig getriebenen Weißbleche ausgefüttert werden, welches bei Gru⸗ 
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benflöden aus mehreren Theilen Teicht geſchehen kann. Diefes 
Blechfutter braucht bloß bis etwa auf %, der Höhe des Loches zu 
reichen, und wird oben an die Deckenſtücke mit eifernen Mägeln 
befeftiget, unten aber zwifchen dem Holze des Grubenſtockes und 
der Seitenfläche der Bodenplatte feſt eingeflemmt, wie dieß in 
Big. ı ımd 2 Taf, 180 erfihtlich ift. Statt der ‚Bodenplatte und 
dem Blechbeichlage gußeiferne Töpfe anzuwenden, welche nur bis 
auf etwa ®/, der Höhe der Grube reichen, erfcheint jedenfalls vor - 
theilhafter, da fie und die Gruben näher an einander Fommen 
önnen, und bei Ohlmuͤhlen fein Ohl einfangen. Ihre Boden 
dide beträgt wenigftend 1°/,, und die Wanddide ?/,—"/, Zoll. 
Nichtsveftoweniger můſſen aber auch die Gruben nach der Form 
diefer Töpfe genau audgearbeiter werden, damit diefelben im Gru ⸗ 
benftode feft figen und nicht zerfchellt werden ; ed kaun jedoch der 
Grubenſtock aus zwei Theilen, welche der Höhe nad) zufammen- 
gefügt find, beftehen, wodurd das Einpaffen der Töpfe noch mehr 
erleichtert wird. 


Zunächft an den beiden Kopfenden des Grubenftodes find 
die beiden Gerüftfäulen G Big. ı und 2 aufgeftellt, in diefen 
eingelaffen, und niit Keilen feftgefeilt, welche am ihrem oberen 
Ende an der Decke ded Gebäudes gut befeftiget find, oder fonft 
auf irgend eine andere Weife in ihrer unveränderlichen vertifalen 
Stellung erhalten werden. Bei längeren Stampfwerfen mit mehr 
reren Gruben werden noch in derMitte eine oder mehrere Gerüfte 
fäufen zwiſchen zwei Oruben eingelaffen und verfeilt. 

Etwa ı*/, Buß über dem Grubenftode verbinden die Gerüft: 
fäulen au ihrer vorderen und hinteren Seite zwei horizontal lier 
gende Hölzer H, welche auf die Gerüftfäulen mit ihrer ganzen 
Dide mit Schwalbenfchweif aufgeplattet, und durch Schrauben: 
bolzen d, welche durch die Gerüftfäulen geftedt werden, mit diefen 
verſchraubt find. Eben fo verbinden diefe zwei andere horizontal« 
liegende Hölzer HY im einer Möhe, weldye von der Länge der 
Stampfen und der weitern Anordnung ded Stampfwerkes abhän- 

iſt. 
Dieſe Hölzer H u. Hr dienen naͤmlich mit den im fie einge- 
fedten Querſtücken zur Leitung der Stampfe und heißen deß-- 
Halb auch Leitſcheiden oder Scheidelatten. Sie find fo 
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anzubringen, daß fie den zwiſchen ihnen befindlichen Stampfen nur 
eine Linie Spielraum gewähren. Da die Stampfe falt immer 
aus Hol; hergeflellt werden, fo dürfen die Scheidelatten nicht 
Behufs der volliländigen Leitung der Stampfe um die halbe 
Stampfdicke eingefchnitten werden, weil dadurch das Hirnholz der 
Scheidelatten an das Laͤngenholz der Stampfe zu liegen fäme, 
welches größere Reibung und mithin auch eine fchnellere Abnützung 
der Stampfe veranlaffen würde. Die Stampfen, welche an den 
Serüftfäulen zunächft fih befinden, und jene von je zwei auf eine 
- ander folgenden Gruben, erhalten demnach durch Querftüde, wel. 
he in die Scheidelatten eingezapft find, ihre gehörige Leitung zur 
Seite. Damit aber auch die Stanıpfe einer und derfelben Grube 
mit einander iu paralleler Stellung bleiben, werden zwifchen und 
durch Diefelben Querriegel g und g’ geftedt, weldye an dem vor: 
dern Ende mit einem Kopfverfehen, an dem andern aber durchlocht 
find, um mittelft der eingetriebenen Keile die beiden Scheidelatten 
feft mit einander zu verbinden. Uebrigens fann diefe Verbindung 
auch mittelft Schraubenbolzen gefchehen, welche dann zwifchen je 
zwei Gruben zu liegen fommen. 
„; Die Figuren 6, 7 und 8 zeigen diefe Einrichtung in der vor: _ 
dern, ©eitensAnficht und im Grundriffe im Detail. Hierbei find 
H die Scheidelatten, f die Querfiüde, g ein Querriegel mit fei- 
nem Seile, hein folder Schraubenbolzen, und I zwei in einem und 
demfelben Loche arbeitende Stampfe. Auch iſt erſichtlich, daß die 
Stampfe zwiſchen den Querſtücken f und dem Riegel g zu beiden 
Seiten ebenfalls eine Linie Spielraum erhalten. 

Auf gleiche Weife wird auch die Leitung der Stampfe zwi. 
fchen dem oberen Paare von Scheidelatten hergeftellt. 

Vielgeringer wird die Reibung zwilchen Scheidelatten, Quer: 
riegeln und Stampfen, wenn man fowobl die Echeidelatten ale 
auch die Querriegel rings um den Stampf mittelft Eifenblech be: 
legt, wodurch die Stampfe eine längere Dauer gewähren, und die 
Scheidelatten und Querriegel vor der Abnügung durch Reibung 
gefchützt find. Sehr einfach ift die Herftellung diefer Ausfütterung, 
wie fie P. Rittinger an den Pochwerken im Schemniger Mon» 
tan» Bezirfe ausführt. Die Figuren 9, 20, 11 und ı2 Taf. 38ı 
enthalten ihre Darftellung. I ftellen die Stampfe, H die Scheide: 
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Tatten, g die Querriegel vor. Die Löcher in den Scheidelatten für 
die Querriegel find hier um die doppelte Dicke der Blechfütterung 
weiter von einander entfernt, als ed die Dicke der Stampfe und 
der für fie noͤthige Spielraum fordert. Die Blehe a, B, 
welche an die Scheidelatten gelegt werden, find eben fo hoch wie 
Diefe, und haben, wie dieß Fig. 12 zeigt, an beiden Enden Ein» 
ſchnitte/ in der Mitte aber eine rechtedige Oeffnung, welche auf 
die Löcher der Scheidelatten für die Querriegel paſſen. Die Füt- 
terumgöbleche, welche an die Querriegel zu liegen fommen, und in 
Big. ı 1 abgebildet erſcheinen, haben in ihrer Mitte auf eine Länge, 
welche fo. groß iſt, als die Stampfdiche, mehr dem nöthigen Spiel» 
raum, ‚eine Breite, welche gleich ift der Diagomale ı, 2, Big. 
10, der für die Riegel gehörigen Löcher in den Scheidelatten. 
An beiden Enden aber in einer Länge, welche der Scheidelatten« 
dicke gleich iſt, find diefe Bleche etwas fehmäler, fo daß ihre Breite 
der Höhe der für die Riegel gehörigen Löcher gleich Fommt, Hält 
man num die beiden Bleche «B an die Scheidelatten gehörig an, 
fo faun man die Bleche y5.in der Lage, wie die punftirte Linie 1,2 
in Big: 10 Taf. 381 6 zeigt, durch die Löcher der Scheidelatten 
aud der Bleche « B einfchieben, dann fie vertifal aufftellen, wodurch 
ſchon die Bleche aß, feftgehalten werden, und zulegt mittelf Eins 
ſtecken und Verkeilen der Querriegel auch der ganzen Fütterung 
vollfommene Feſtigkeit geben. Damit durch diefe Eifenbleche eine 
moͤglichſt lange Erhaltung der Stampfe, bewirkt werde. iſt es 
durchaus nöthig, daß ihre oberen und unteren Kanten abgerundet, 
und die mit den Stampfen in Berührung tretenden Flaͤchen ſchon 
anfangs möglichft glatt gearbeitet fegen. Auch müffen die Stampfen 
—*—* oder einer geeigneten Graphitſchmiere öfters geſchmiert 


— nicht zwiſchen je zwei Gruben Gerüftfäulen ſtehen, fo 
iſt es natürlich, daß dennoch zwifchen jedem Paare von Stampfen 
uoch Auerflücde in bie Scheidelatten eingezapft werden, damit 
dieſe mittelit der Querriegel nicht zu fehr zufammen gezogen wer 
den können, wodurd das Spiel der Stampfen gehindert wiirde. 

Statt der Fütterung an den Scheidelatten in dieſe verfenfte 
und an fie befeitigte Briktionsrollen anzubringen, gibt eine zu . 
tomplizirte Eoftfpielige und doch wenig dauerhafte Einrichtung, 
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deren Anſchaffungs⸗ und Erhaltungskoſten mit ihrem Nutzen in 
feinem gänftigen Verhaͤltniſſe ſtehen. 

Da die Scheidelatten zur Herſtellung der erforderlichen Füh—⸗ 
rung der Stampfe bei ihrer Bewegung dienen, fo hängt die Ent- 
fernung der oberen und unteren Scheidelatte von der Länge der 
Stampfe, ihrer Hnbhöhe und der Breite diefer Latten felbit ab. 
Beträgt 5. B. die Tänge der Stampfe 117, die Aubhöhe 18°, Die 
Entfernung der unteren Scheidelatte von der Sohle der Stampfe 
in ihrer böchften Stellung 15, die Breite jeder Latte 6, und 
fol jeder Stampfin feiner tiefiten Stellung noch 3° über die obere 
Sceidelatte vorragen, fo it diefe Entfernung von Mittel zu Mittel 
glei 117 — 18” — 15" —61— 39 = 76". Diefe Entfernung 
gile für die vortheilhaftere Anordnung, bei welcher die Stampfe 
an ihren Hebelatten von den Däumlingen der Daumenwelle in 
der Mitte zwifchen den beiden Scheidelatten ergriffen werden, wie 
dieß in Big. 5 und 6 Taf. 3Bı erfichtlich ift. Wird jedoch die Ans 
ordnung in der, Fig. und 2 Taf. 380 dargeftellten Weife getrof- 
fen, und die Stampfe oberhalb der oberen Scheidelatte von der 
Daumenwelle K ergriffen, fo wird diefe Entfernung geringer. 
Stehen etwa bei 11° Iaugen Stampfen die Hebelatten vom obern 
Rande derfelben 9” ab, ergreift die Welle die Stampfe ı‘ 
über der oberen Scheidelatte, und bleibt im Uebrigen die Einrich- 
tung diefelbe, welche im früheren Beifpiele angenommen wurde, 
jo wird die Entfernung der Scheidelatten in diefem Falle gleich 
1 17— 18,7 — 15h _ 1/9! — 6. 

Die untere Scheidelatte muß jedoch ſtets in einer Entfernung 
von beilaͤufig 18 Zoll vom Grubenſtocke angebracht werden, da 
dieſe Entfernung theils durch den nöthigen Raum für das Füllen 
und Audleeren der Gruben, theil® durch die Form der Stampfe 
an ihrem unteren Ende bedingt ift. 

Die Stampfe I erhalten wohl eine parallelepipedifche 
Form mit rechtedigem, meiſtens quadratifchem Querfchnitte, für 
welche Form die Herftellung der Führung zwifchen den Scheide: 
latten einfad und zugleich ein Dreben der Stampfe verhindert 
wird. An ihrem untern Ende jedoch, fo weit fie in da® zu ſtam⸗ 
pfende But eindringen, erhalten fie eine fonifche oder wenigftens 
Yuramidale Form. Die Stampfen werden nämlich in der Regel 
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von Hol; hergeftellt, und man verwendet hiezu, theild um ihnen, 
daher auch dem ganzen Stampfwerke möglihft geringe Dimen- 
fionen geben zu fönnen, theild auch Stampfe von längerer Dauer 
zu erhalten, Holzarten von bedeutendem fpecififhen Gewichte und 
großer Härte, und zwar in unferen Gegenden Weißbuchen, Ahorn 
oder Eihenhol. Um nun das untere Ende der Stampfe gegen 
das Auffpalten zu wahren, werden fie mit eifernen Reifen, welche 
fih an der fonifhen Form gut antreiben laffen, verfehen, und 
die Bahn der Stampfe mit eifernen breitföpfigen Nägeln bes 
ſchlagen. Obgleich das Hol; der Stampfe, bevor fie in Gebrauch 
tommen, volftändig lufttrocken fein muß, daher ein Abfallen gut 
angetriebener Reife nicht fehr zu beforgen ift; fo erfcheint ein Ane 
ſchrauben diefer Neife doch nicht überflüffig, da ein abgefallener 
Reif leicht Veranlaffung zu Befchädigungen der Stampfbahn 
oder Grubenhöhle geben Fann. Das zur Austrodnung vorzurich- 
tende, zu Stampfen beftimmte Holz, hat man vorläufig auszuars 
beiten, an Stricken aufzuhängen, unten mit einem angehängten 
Gewichte zu fpannen, und einem freien Luftzuge an trodenen und 
gedeckten Orten hinreichend lange auszuſetzen, damit dadfelbe nicht 
ſchwinde oder frumm und dadutch unbrauchbar werde. 

Statt der eifernen Ringe und der Nägel der Bahn bedient 
am ſich noch zwecimäßiger eigener gueiferner Schuhe, womit 
das untere Ende der Stampfe befchlagen wird, Die Figuren 
9 und so Taf. 1680 zeigen das befchuhte Ende eined Stampfes im 
vertifalen Durchfchnitte und die Anficht der Bahn von unten, 
Dabei iſt jedoch vorzüglich darauf zu fehen, daß der Schub feit 
auf dem Holze fipt, und der obere Rand. deſſelben an den ring: 
förmigen Abfag des Holzes gut anfchließt, damit der Schuh nicht 
locker werde, 

Stampfen, welde Gegenftände von bedeutender Härte zu 
jertrümmern haben, ‚muß ein bedeutendes Gewicht gegeben wer- 
den, und erleiden auch an ihrem Schuhe eine größere Abnüpung. 
Um fie nun theils länger im ununterbrochenen Gebrauche erhalten 
‚zu können, theils auch fie nicht von zu ftarfem und langem Hole 
‚anfertigen zu müjlen, gibt man ihrem gußeifernen Schuhe eine be: 
deutende Höhe, und verbindet diefen, wie dieß bei den Pochwerfen 
gefhieht, mit dem Holze nach Art der Blattzapfen an hölzernen 
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Wellen. Man ſchlitzt naͤmlich das untere koniſche Ende des Stam⸗ 
pfes nach der Länge feiner Faſern und nach der ganzen Breite des 
Holzes in einer Länge und Dice ein, welche der Länge und Dicke des 
Blattes u Fig. 13, Taf. 380, am Schuhe t (hier Pocheifen ges 
nannt) gleich ift, ftedt das Blatt u in diefen Schlitz, nnd treibt 
dann über dad Fonifche Ende des Holzes zwri Ringe gut an, die 
man allenfalls auch noch anſchraubt. Da das Blatt am oberen 
Ende breiter ifl, und die Breite des Fonifchen Theiles des Stampfes 
bat, fo halten die Ringe das Pocheiſen fefl, und man hat nur dar 
für zu forgen, daß der Stampf auf den Anfägen des Pocheiſens 
neben dem Blatte feſt auffige. Der Bahn wird auch hier eine 
ebene Form gegeben. Audere Formen werden dann betrachtet 
werden, wenn von den Stampfwerfen zu befonderen Zweden die 
Rede feyn wird. 

Einen wefentlichen Beftandtheil der Stampfe, von welchem 
jum großen Theile der Nupeffeft eines Stampfwerfed abhängt, 
bildet die Hebelatte v Sig. ı und 2, Taf. 180. Eie if in 
Big. 1ı und ı2, Taf. ıBo, in der Seitenanficht und im horizon⸗ 
talen Durchfchnitte befonders abgebildet. Sie befteht aud einem 
feilförmig gearbeiteten Stüde von fehr hartem und glattem Holze, 
am bäufigften aus Weißbuchenholze. Wo es thunlich it, wird die⸗ 
felbe auch aus Qußeifen hergeftellt, wiein Big. Gund 13, Taf. 38ı, 
oder doch an ihrer unteren Fläche durch eine glatt gearbeitete, 
etwa mit aufilehenden Rändern verfehene und zur Seite befeftigte 
eiferne Platte armirt. 

Sehr wichtig ift es, daß die Hebelatte mit dem Stampfe 
eine fefte und unveränderliche Verbindung erhält, welche fie bei 
den fortdauernden flarfen Stößen der Daumen nicht loder werden 
läßt. Der Kopf der Hebelatte erhält die Breite des Etampfeb, 
fo weit derfelbe vor diefem vorfteht. Die Fortfegung bildet einen 
Zapfen, welcher in dem entfprechenden Schlipe des Stampfes eins 
gehoben, noch einige Zoll über die Rüdfeite vorfieht. Die Breite 
dieſes Zapfens beträgt beiläufig '/, der Breite des Stampfed, und 
die Höhe hängt von dem größeren oder geringeren Gewichte des 
Stampfes, und auch von der größeren oder geringeren Gefchwin: 
digkeit ab, mit welcher der Stampf gehoben werden fol. Vor 
dem Audfallen fihert die Mebelatie der von der Seite vorgefleckte 
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Keil x, und damit diefelbe auch in dem Schlige feftfibe, wird ober: 
oder unterhalb der Keil w feit-eingetrieben, und gegen das Zus 
rückſchieben durch Voriteknägel gefichert. Auch bei dem Keile x 
erfheint ein ſolcher Vorfteknagel nicht immer überflüffig. Bei 
Etampfwerfen, welche eine bedeutende Abnügung der Schuhe oder 
Pocheiſen im Gefolge haben, oder bei denen die Sohle der Oruben 
oder des “Pochtroges veränderlich ijt, wird der für die Hebelatten 
gehörige Schlitz des Stampfes höher gemacht, und in demfelben 
werden Zwifchenlagen oder Ausfütterungshölzer y, wiein Fig. 6, 
Taf. 38ı, eingelegt. 

Es muß nämlich die untere bei vertifalen Stampfen hori« 
jontal zu fiehende ebene und glatte Bläche der Hebelatte fo au 
den Stampf angebracht werden, daß fie hinreichend verlängert, 
in der tiefiten Stellung des Stampfes, weldye diefer während’ der 
Arbeit einnimmt, Durch die Mitte oder die Are der Daumenwelle 
gehe. Hat man nun, bloß mit Rüdficht auf die Abnützung des 
Stampffchuhes, diefen neu eingefegt, und das Futterholz y ober 
halb der Hebelatte angebracht, fo kann man dann, wenn der Schuß 
abgenügt iſt, der Hebelatteleicht wieder die erforderlihe Stellung 
geben, wenn dasFutterholz y unter die Hebelatte verfegt wird. Durch 
Anwendung mehrerer geeignet geformter derlei Hölzer oder guß⸗ 
eiferner Schienen fann man diefen Spielraum nach Erforderniß 
vergrößern und die Stellung der Hebelatte verändern. 

Wad nun die Fänge der Hebelatte, oder vielmehr des Kopfes 
der Hebelatte betrifft, fo foll diefelbe fo furz als möglich gemacht 
werden. Denn wird der Stampf von dem Danmen z an der 
Hebelatte ergriffen, wobei die Hebung deffelben in vertikaler Rich» 
tung beginnt, fo wird ihm, weil der Angriffspunft nicht in der 
durch den Echwerpunft des Stanıpfes zu ziehenden Vertikallinie 
liegt, das Beſtreben mitgetheilt, fich fo zu drehen, daß der an der 
Hebelattte zunächft liegende obere Theil des Stampfes fich von 
der Daumenwelle zu entfernen, der untere aber fich dieſer zu nähern 
trahtet. Dadurch wird der Stampf offenbar an die obere, auf 
entgegengefepter Seite an die untere auf derfelben Seite der Dau⸗ 
menwelle befindliche Scheidelatte angedrückt, und unter diefem 
Drude der Stampf in die Höhe gefchoben, mithin an den Scheider 
latten eine Meibung erzeugt, welche nicht nur zur Verminderung 
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bed Nutzeffektes des Stampfwerkes, ſondern auch zur Abnützzung 
der Scheidelatten und der Stampfe einwirkt. Da jedoch dieſer 
Druck, mithin auch die ihm entſprechende Reibung um ſo groͤßer 
wird, je laͤnger die Hebelatte iſt, d. h. je weiter der Stampf von 
jener Schwerlinie zur Seite ergriffen wird; ſo iſt klar, warum 
die Hebelatte ſo kurz wie moͤglich gemacht werden ſoll. Um eine 
gleiche Reibung, daher auch gleiche Abnützung an der oberen und 
unteren Scheidelatte zu haben, ſtellt man auch die Hebelatte ſo, 
daß ihre untere Flaͤche in die Mitte zwiſchen beide Scheidelatten 
kommt, wenn der Stampf die halbe Hubhoͤhe erreicht hat, oder 
doch nur wenig höher, da bei Beginn des Hubes während des 
Stoßes die Reibung etwas größer ift, ald während des Hubes. 
Es wird jedoch fpäter gezeigt werden, daß diefe Stellung der 
Hebelatte nicht die vortheilhafteite ift, und daß auch eine etwas 
längerer Hebelatte nicht von großem Nachtheile ift, wenn nur die 
Anordnung zweckmaͤßig getroffen wird. 

Aus diefem Grunde, welcher die Wahl kurzer Hebelatten 
vortheilhaft erfcheinen läßt, wendet man nicht felten, beſonders 
bei leichteren Stampfen, gar feine Hebelatten an, legt die Dau⸗ 
menwelle fo nahe als thunlich an die Stampfe, und läßt die Dan: 
men in Schlige der Stampfe eingreifen. In diefem Falle muß 
jedoch die Flaͤche des Schliges an deſſen oberem Ende mit Holy, 
deilen Bafern mit jenen der Daumen parallel liegen, oder mit ei 
nem gehörig befefligten Eifen belegt werden. 

Zur Erlangung des nöthigen Spielraumed für die Daumen 
müffen jedoch die Schlipe hinreichende Breite erhalten, wodurd 
die Stampfe fehr gefhwächt werden, wenn gleich diefe eine größere 
Breite als Dice, d.h. einen rechtedigen Querfchnitt erhalten. Da⸗ 
mit nun diefelben nicht zerfchellt oder abgebrochen werden fönnen, 
fo erhalten fie zu beiden Seiten Zulagen, welche an den Stampf 
angefchraubt werden. 

Sind jedoch Hebelatten anzubringen, fo müjlen diefelben 
wenigftens eine Länge erhalten, welche der Länge des wirkenden 
Theiled der Hebedaumen gleich kommt. Denn bei dem Ergreifen 
des Stampfes gelangt die Hebelatte an ihrem äußeren Raude mit 
dem innern der Welle k zugewendeten Ende diefes Theile des 
Daumens in Berührung, unmittelbar vor dem Abfalle des Stampfes 
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aber derfelbe Band der Hebelatte mit dem äußern Ende des Dau⸗ 
mens, waͤhrend bei dem Aufiteigen des Stampfes der Daunen 
nody hinreichend Raum haben muß, um bei dem Stampfe vor: 
übergeben zu koönnen. Wegen ded nöthigen Spielraumes der 
Stampfe 'zwifchen den Sqheidelatten wird jedoch die Länge der 
Hebefärte wenigſteus um einige Finien größer gehalten, als jener 
Theil der Daumenläng: beträgt. Diefer it jedoch von der Hub: 
höhe und jenem Winfel abhängig, um welchen ſich die Daumen: 
welle wahrend des Aufpebend des Stampfes drehen muß, daher 
bierüber das Nähere dann Folgt, wenn die Form ter Daumen 
betrachtet wird. 

Während des Hebend der Stampfe mittelit ihrer Daumen 
gleiter die gefrämmte Flache der letzteren über die ebene Kläche 
der Hebelatten, wobei beibe ‚Släden durch dab Gewicht der Stampfe 
an einander gedrückt werden, wodurd ein Reiben dieſer Flächen 
auf einander Statt findet. Um die Wirkung der Kraft, welche zur 
Überwindung dieſer Reibung gi verwenden ift, zu vermindern, wen: 
det man ſtoͤtt der ebenen Kläche der Soeblinge Rollen mit binrei- 
hend ſtarken Zapfen an. Werden diefe Zapfen moͤglichſt ſtark, 
ſo iſt die Verminderung jener Kraft unbedeutend, ſchwache Zapfen 
dagegen haben zu geringe Dauer. Werden Die Stampfe nicht 
mit Hebelatten verfehen, fo müffen diefe Rollen in die Mitte des 
Stampfes gefept werden. | 

Bei Stampfwerfen, deren zu flampfendes But häufig ge 
wechfelt, daber dasfelbe, wenn es bereits in den, dur das Stampfen 
beapjichtigten Zuitand verfept it, Ausgetragen werden muß, 
it die Anordnung fo zu treffen » daß die Stampfe abgeſtellt, 
d. h. aufgehoben und in eine ſolche feſte Stellung gebracht wer- 
den fönuen daß ihre Heblinge aus dem Bereiche ver Hebe 
daumen rönimen. Dieß geſchieht gewöhnlich in der Wiſe daß 
man unter den von den Daumen gehobenen Ztanıpf einen 3—4-’ 
ſtarken Hebebaum, den ſogenannten Fangbaum ſchiebt, dieſen dars 
auf fallen iafı, mit deſſen Hilfe den Ztampf noch weıter aufhebt, 
bis man durch ein ober den untern Scheidelatten vortretendes durch 
den Stampf gebohrtes Loch einen hölzernen Vorftednagel 
ſchieben fann. Sicherer und bequemer iſt jedoch die in Fig ı u.3 


erſichtliche, in Big.6, 7 u. 8 im Detail gezeichnete Vorrichtung. 
Technoi. Enchklop. XVI-Wn. 2 
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Auf der vordern unteren Scheidelatte ift naͤmlich für. jeden einzel: 
“nen Gtampf eine Eifenplatte b’/ eingelaifen und aufgefchraubt, 
welche einen Sperrfegel a’ trägt. Bei deut Abitellen des Stampfes 
wird diefer Sperrfegel in eine zahnartige Vertiefung deilelben ein- 
gelegt, wie dieß die Detailzeichnung zeigt, bei dem Niederlaflen 
aber wird neuerdings der Fangbaum untergefchoben, mit demfelben 
der Stampf gelichtet, der Sperrkegel zurüdgelegt, wie dieß Big. 2 
jeigt, der Stampf mit dem Hebel niedergelaffen, und fo lange noch 
gehalten, bis der Stampf von feinem Daumen ergriffen it, und 
fodann ſchnell der Fangbaum ausgezogen. Dieſe Vorficht beim Nie 
derlaffen der Etampfe hat man deßhalb zu gebrauchen, damit diefe 
nicht auf die Daumen fallen, und fie oder die Hebelatten ab⸗ 
ſchlagen. 

Die Dimenſionen der Ztampfe richten ſich nach ihrem Ma- 
terial und Gewichte, und letzteres nady der Veſchaffenheit der zu 
ſtampfenden Begenftände, fo wie der durch das Stampfen gu er, 
baltenden Produfte Zu den fchwerften &tampfen gehören die 
Stempel bei Pochwerken, die fammt den Pocheifeu ı80 bi6 250 
Pfd. wiegen. Jene der hlmühlen erhalten ein Gewicht, welches 
jwilchen 110 und 140 Pfd. fälle. 

Iſt diefed Gewicht für einen beftimmten Fall gegeben, fo 
werden fich nach den Umfländen einzelne Dimenfionen der @tampfe 
leiht beitimmen Taffen. Wäre 5. 8. diefes Gewicht ı20 Pfd., 
der Befchlag des 12° langen Stampfes wiege 20 Pfd., und follte 
deſſen Querfchnitt quadratförmig aus einem Weißbuchenholze 
gemacht werden, wovon ı Kubiffuß in trockenem Zuftande 50 Pfo. 


wiegt, fo wäre der Querſchnitt ded Stampfes A = — = 0'167 


— !/, Quadratfuß, alfo die Breite und Dide des Stampfed 
041 = 49". Wollte man den Stampf 13‘ lang und 5° breit 
und di machen, demfelben jedoch ein Gewicht von 180 Pd. 
geben, fo würde der Stampf 13°.5/,2°.°/,,°. 50 Pfd., d.i. nahe 
113 Pfd. wiegen. Es müßte demnach der Schuh 68 Pfd. fchwer 
werden. Macht man diefen etwas fonifch, und gibt ihm einen 
mittleren Durchmeſſer von 4°/,, fo mißt der entiprecdhende 
Querſchnitt 142 Quadrat:Zol, und der Schub würde lang 


77 == 19 Solle, wobei zu bemer ken, daß jeder Zoll Länge 
a 
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am Schuhe nahe 3°/, on. wiegt. Verſieht man dieſen mit einem 
Slatte zur Befefligung an den Stampf, wie in Fig. ı3 Taf. 380, 
welches 5°/,4 breit, 11/,4 did und 9“ Lang iſt, ſo enthält diefes 
78 Kubifzoil im Gewichte von 19 Pfd., welche die Länge, des 
Schuhes um nahe 4'/, Zoll vermindern, alſo für diefen nur eine 
Ränge von 13'/, Zoll nöthig machen, wenn das ‚Gewicht: des 
für das Blatt ausgefchnittenen Holzes jenem der Ringe und der 
Hebelatte gleich angenommen wird. 

Aus dem Angeführten geht hervor, daß man bei der Wahl 
der Dimenfionen für die Stampfe ſich ziemlich frei bewegen fann, 
wenn nicht äußere Umftände diefe näher beftimmen. &o wird 
B die Länge derfelben einerfeitö dadurch befchränft, dag man 
die Höhe des Gemaches, in welchem fich das, Stampfwerk befindet, 
da auch wohl zu hohe Stampfgerüfte einen fhwerfälligen und koſt ⸗ 
fpieligen Ban bedingen, anderfeits aber den Umjtand zu beachten 
bat, nad) welchem die Reibung an den Scheidelatten um fo geringer 
wird, je weiter dieſe von einander entfernt find. Defhalb findet 
man felten Stampfe, deren Länge unter 10 oder über 15 Buß 


Die Wirfung jeded einzelnen Schlages eines Stanıpfes 
hänge nicht Bloß von den Gewichte deſſelben, fondern in gleicher 
Beife aud) von der Höhe ab, von welcher diefer abfällt. Für 
die Hubhöhe der Stampfe ſprechen daher im Allgemeinen dies 
felben Umftände, welche das Gewicht derfelben beftimmen, fo, daß 
um gleiche mechanifche Wirkung zu erhalten, bei Vergrößerung der 
Hubböhe das Gewicht der Stampfe vermindert, bei Verminderung 
der Erſteren das Letztere vergrößert werden muß. Jedoch fchließt 
auch hier die Beſchaffenheit der zu ftampfenden Gegenftände, fo 
wie jene das beabfichtigten Productes, die Hubhöhe in gewifle Gren⸗ 
jen ein, welche zwiſchen 6 und 20 Zoll angenommen werden fönnen, 
Bei zu großer Hubhöhe würden z.B. bei Ohlmüplen die Stampfe mir 
sugroßer Gefchwindigfeit in den Samen fallen, und dieſem nicht Hinz 
reichend Zeit zum Wenden gewähren. Bei Pochwerken würden dager 
‚gen die Erze zu fein gepocht werden, wenn der Stampf des Verfpris 
dens wegen nicht aus dem Waſſer im Pochtroge treten foll, indem 
durch einen zu Hohen Waſſerſtand nur fehr feines Erzmehl fich erheben 
und abfliefen önnte, welches ſich in den Re Sumpfen 





RO Stanpfwerke. 
u. ſ. w. nicht abſetzen, daher bedeutenden Verluſt herbeiführen 
würde. 

Im Allgemeinen gilt jedoch die Negel, daß die ſchwereren 
Stampfe eine kleinere, die leichteren eine größere Hubhöhe erhalten. 
So beträgt diefe bei den 110 bis 140 Pfd. ſchweren Oplftampfen 
ı8 bis 20 Zoll, bei den 200 bis 350 Pfd. fchweren Pochftempeln 
6 bis hoͤchſtend 14 Zoll. Im Nachfolgenden wird die Hnbhöhe 
nicht von der Grubenhöhle bis zur höchiten Stellung der Stampf- 
bahn, fondern von der niedrigften bis zur höchfien Stellung ge 
rechnet, weiche diefe Bahn während der Arbeit im Durchfchnitte 
einnimmt. 

Die Sefchwindigfeit, mit welcher die Ztampfe arbeiten, follte, 
wenn nicht die Befchaffenheit des zu flampfenden Outes eine bes 
ſtimmte Sefhwindigkeit nothwendig erfcheinen läßt, mit bloßer 
Ruͤckſicht auf möglichit viele Arbeit auch möglichft groß ſeyn. Allein 
bier fept theild die Hubhöhe, durch welche die Stampfe frei 
abfallen, theils die vortheilhaftere Verwendung der Betrieböfraft 
Schranken. Um dieß zu erläutern, muß man die Zeit, welche von 
dem Angrıffe eines Stampfes durch einen Daumen, bie zum Ans» 
.geiffe deilelben Stampfes durch den nächiten Daumen verfließt, 
in 3 Theile zerlegen, und zwar in die Zeit i“, welche zum Erheben 
des Stampfes erforderlich ift, in jene t““, während welcher der 
Stampf abfällt, und in jene rt“ 1, welche nach erfolgte Abfalle 
bis zum erneuerten Angriffe noch vorübergeht. 

Bei gegebener Hubhöhe iſt die Zeit 1“ eine unveränderliche, 
wenn nicht der Stampf mit gar zu großer ©efchwindigfeit ges 
hoben wird. 

Es wird nämlid) durch eine eigenthümliche, weiter unten näher 
zu befchreibende Form der Hebedaumen die Anordnung fo getrof- 
fen, daß bei gleichförmiger Drehung der Daumenwelle das He: 
ben der Stampfe mit gleihförmiger Gefchwindigfeit gefchieht. 
Wäre nun diefe Gefchwindigfeit bedeutend groß, d. h. gefchähe 
das Heben in fehr kurzer Zeit, fo würde der Stampf, in feiner 
hoͤchſten Stellung angelangt, mit feiner bedeutenden Gefhwindig- 
keit noch merklich Höher fleigen, und dann von einer größeren Hubhöhe | 
abfallen müifen, dazu. alfo theild zu feinem höheren Aufiteigen, 
theils zum Abfalle von einen größeren Höhe eine größere Zeit als 
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zum Abfalle von der verlangten Hubhöhe brauchen. Iſt jedoch 
| die Befchwindigkeit, mit welcher der Stampf gehoben wird, nicht 
bedeutend, fo wird er aud) nur unmerflich höher, al6 die der Dau⸗ 
menlänge entiprechende Hnbhoͤhe ift, fleigen, daher die Zeit auch 
| fo gerechnet werden können, wie fie für Körper, welche von diefer 
Höhe frei fallen, fich ergibt. Wäre demnach die Hubhöhe ı°5°, 
| fo wäre zum Abfallen */, Gefunden nöthig. Es können demnach 
Gtampfe in der Minute nie eine Anzahl Schläge machen, welche 
die Zahl ıBo erreicht, da wenigſtens zum neben ebenfalls eine 
gewiffe Zeit nothwendig ift. 
Was nun diefe Zeit 1’ betrifft, fo würde zum Heben des 
Stampfes die möglichit geringe Kraftäußerung in Anfpruch ges 
| nennmen werden, wenn diefe Zeit möglichft groß, mithin die Ge⸗ 
ſchwindigkeit, mit welcher der Stampf gehoben wird, möglichit klein 
wird. Denn zum Heben des Stampfes in einer beflimmten Zeit 
itnicht bloß eine Wirkung der Kraft nöthig, welche das Heben 
| deö Stampfgewichtes auf die beſtimmte Höhe hervorbringt, ſon⸗ 
dern noch eine weitere, welche ihm als Maſſe die Geſchwindigkeit 
ertheilt, mit welcher es gehoben, oder überhaupt (etwa auch in 
| herigontaler Richtung) bewegt werden fol. Diefe weitere Wir 
fung gebt jedoch verloren, da der Stanıpf vor dem Abfalle einen Aus 
| genblic® jur Ruhe gelangt, und er nur jene Wirkung im Schlage 
wiedergibt, welche zum Aufheben verwendet wird. Jene Wir- 
fang würde nur dann nugbringend, wenn der Stampf mit feiner 
Geſchwindigkeit im Auffteigen nody um eine Höhe weiter, als die 
Hubhöhe anfteigen würde, welche als Fallhöhe jener Gefchiwindig- 
keit entfpricht. Diefe Höhe wird jedoch, der jederzeit vorhandenen 
Miderftände, insbefondere der Reibungen wegen, nie erreicht. 
Der bezeichnete Mehrbetrag an Wirfung zum Aufheben wird 
doch noch durch den Umſtand verdoppelt, vermöge deffen jene 
Geſchwindigkeit im Stoße zweier Körper, ded Daumens und der 
| Hebelaite, mitgetheilt wird, welche wenigftend nach kurzer Ars 
beitözeit als unelaitifch gelten können. Diefer Mehrbetrag an 
Birfung wird durch den Ausdrud 2 p h’ berechnet, wobei p das 
Gewicht des Stampfes und h’ die Höhe bezeichnet, durch welche 
ein Körper frei fällen muß, bis er die Gefchwindigfeit c’ erhälf; 
mit welcher der Otampf anſteigt. Wäre 5. B. das Gewicht 
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p= ı20 Pfd. und follte der Stampf in ',, Gefunde auf die Höhe 
von ı°5’ gehoben werden, fo müßte der Stampf mit der gleichförs- 


migen Gefchwindigfeit 3.1°5°—=4'5' gehoben werden. Kür diefe 


!/,', und die Wirkung, welche bei 





Geſchwindigkeit ift = = 


dem Heben ded Stampfes zu verwenden fommt, und ganz oder 
doch größtentheild verloren iſt, 240.°/;,= Bo Fuß⸗Pfunde. 

- Bewährte man dagegen dem Stampfe zum Anfteigen ı Se⸗ 
kunde, fo ift — 1.5° und h’== 0:036, und jene Wirkung be» 
trägt nur 240. 0036 — 8%, Fuß: Pfunde, allo nur den g. Theil 
der obigen, während die Sefchwindigkeit 3 mal Pleiner,.oder die 
Zeit des Hebens 3 mal größer wurde. Eben fo wird diefe Wir⸗ 
fung 20 Zuß- Pfunde, alfo 4 mal kleiner, wenn das Heben in 
2%, - Sekunden auf 1.5’ geſchieht, alſo =ı5:% = 2.325 
Buß iſt. 

Während der Stampf auf feine ihm zufommende Höhe ge- 
hoben wird, muß fi die Daumenwelle um einen beflimmten 
Winkel a drehen. 

Diefer Winfel bleibt bei derſelben Welle und denſelben 
Daumen nahe unveraͤnderlich derſelbe, die Drehung der Welle, 
mithin das Heben des Stampfes, mag geſchwinder oder langſamer 
geſchehen. Während des Abfalles des Stampfes dreht ſich die 
Welle um einen Winkel 5 weiter. Diefer bleibt jedoch bei verän» 
derter Sefchwindigfeit der Welle nicht unverändert, und wird 
größer, wenn diefe fich gefchwinder, und Peiner, wenn fe fich lang» 
famer dreht, weil die Abfallszeit unverändert bleibt. 

Wenn nun ſtets eine regelmäßige Drehung der Daumenwelle 
mit unveränderter Drehungs geſchwindigkeit vorhanden wäre, fo 
fönnte der Stampf glei unmittelbar nach feinen Abfalle wieder 
von den folgenden Daumen ergriffen werden, d. 9. die Daumen 
fönnten um den Winfel a + 3 aus einander fliehen. Allein da diefe 
Drehung nicht fo vollfommen gleichförmig feyn fann, da, abge» 
fehen von der ſtoßweiſen Wirfung, welche durdy das abwechſelnde 
Aufheben und Abfallen in die Etampfe gearbeiter wird, das Ab» 
ftellen einzelner Etampfe, die mindere oder erhöhte Einwirkung 
dee betreibenden Kraft und Veränderung der Widerflände auch 
dieſe Drebungdgeichwindigkeit nicht unbedeutend verändern; fo 
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würde bei Vermehrung derfelben der Winfel 3 größer, mithin der 
Stampf mit feiner Hebelatte auf den folgenden Daumen fallen, 
und ihn befchädigen, oder ganz abfchlagen. 

Uebrigend würde biezu auch noch weiter der Umſtand Wer: 
onlojfung geben, daß die Stampfe nicht felten tiefer in die zu 
ſtanpfende Maffe eindringen, ja wohl auch in leerer Grube arbei» 
ten, wad jedoch möglichſt zu vermeiden ift, mithin durch eine grö« 
fere Höhe, ald die regelmäßig vorhandene, abfallen. Deßhalb trifft 
man die Anordnung fo, daß jeder Stampf nach feinem Abfalle 
ach eine kurze Zeit 1’ ruht, welche bei regelmäßigem Gange des 
&tampfwerfes beiläufig Y,, jener ganzen Zeit t beträgt, die zwi⸗ 
[den einem und dem folgenden Ergreifeıverftreicht. 

Aus dem Geſagten geht hervor, daß man für eine beſtimmte 
Aubhöhe die Zeit t möglichft groß , dagegen die Zeit 1, welche 
nur auf Verminderung der Arbeit einwirft, und ohne Beziehung 
jam Miteffect der Kraft ſteht, möglichft klein machen fol. Das 
Leztere laͤßt fich erreichen, wenn man möglichite Gleichförmigkeit 
in die Bewegung des Brampfwerkes bringt, welches durch 
Schwungmaflen und Regulatoren der Betrieböfraft erzielt wird. 

Wänſcht man jedody rafchere Arbeit, fo fann die Geſchwin⸗ 
digkeit des Anfteigend der Stampfe doc) noch Flein gehalten wer: 
den, wenn man die Hubhöhe verkleinert, dagegen dad Gewicht der 
Btampfe vermehrt. | 

So erklärt fih, daß Stampfwerke mit leichteren Stampfen 
und großer Hubhöhe, z. B. bei Ohlmühlen, nur 40 biß 50 Schläge 
machen, während folchen mit ſchweren Stampfen und geringer 
Hubhoͤhe, z. B. bei Pochwerfen, 60 bis Bo Schläge pr. Minute 
gegeben werden. Nimmt man für das obige Beifpiel t’ == 1" 
ı-} iz 


=’, andit= = 7, ae ni” 


welheß 60 : 2 — 46 Schläge gibt, und mit der Praxis bei 
Ohlmühlen mit 18” Hub und ı 20 Pfd. fehweren Stampfen 
übereinſtimmt. 

Ein Stampf mit 220 Pfd. Gewicht und 10 Zoll 
Hub gibt im Schlage ein faſt gleiches Moment, und bei 
sleiher Bahnfläche auch daher gleiche Wirkung. Dieſer 
broucht zum Abfalle */, Sekunde. 
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Soll er in ?/, Sekunden auf 10. Höhe gehoben werden, 
fo geſchieht dieß mit det Geſchwindigteit = 1 ‘25, wofürh‘= 0" 035’ 
und obige verlorne Wirkung 440.0'025 = ıı Su P fun de, 
alſo wenig größer iſt als j jene eined Stampfes von 120 pfo. ., welcher 
jedoch 18° Hoch gehoben wird, und gleiches Moment hat. Dieler 
Stampf braucht jedoch st Uhr = Ch+ :/,) Ser, von ‚einem 
Hube zum folgenden =!!! =: Set. ‚ alfo ‚faft,ei eine Se⸗ 
funde. macht doher bo Schläge fr. "Minute, bei gleichem 
Araftaufwand und gleicher Wirkung‘ für jeden ‚eingelnen Schlag, 
wobei jedoch zu bemerfen if, daß. die bier noch nicht berüdlichtig- 
ten Nebenhinderniffe im legteren Galle alerdinge etwas ‚ Jedoch 
nicht bedeutend, größer werden. 

Da nun, wie aus dem Vorſtehenden erſi irlich ift, die zur 
Mittheilung der Geſchwindigkeit des im Hube befindfichen Stam⸗ 

pfes erforderliche Kraft mit dem Quadrate diefer. Öefchrindigfeit 

junimmt, fo hat man dieje möglichft, Plein zu machen, d. h. die 
Anzahl Hube pr. Mi nute nicht übermäßig zu vermehren, indem 
man dadurch nicht im gleichen Maße mit der Vermehrung, des 
Kraftmomentes auch die Arbeit vermehrt. Man thut, im Falle 
man eine ſolche größere Anzahl Schläge wünſcht, und es die be» 
treibende Kraft zuläßt,, beſſer, das Stampfgewicht ‚au vermehren, 
die Hubhöhe aber zu vermindern. 

Die Daumenwelle fol ihrer Dauerhaftigfeit und der 
möglichft vortheilhaften Kraftverwendung wegen von möglichft 
trockenem, feſtem, sähen und doch wenig elaſtiſchem Holie, oder wo 
es thunlich von Eiſen hergeſteüt werden, damit ſie bei den haͤu 
figen auf fi fie wirkenden Srößen und unter der ſteis auf ihr ruhen · 
den Lait ſich möglich wenig biege, daher bei ihrer Umdrehung fi 
nicht hade, and während des Gebrauches nicht ſchwinde. 

Am beiten eignet fich hiezu, feiner fangen Dauer wegen, das 
Eichenhol;. und nur dert, wo diefed Holz nicht in gehörigen Aus⸗ 
maßen zu haben iſt, nimmt man zu andern Holzgattungen, beſon⸗ 
ders Ju Kiefern Zuflucht. Im Allgemeinen wird dieſe Welle ftetd 
aus einem einzigen Stamme gearbeitet, und nur in den ſeltenſten 
Fallen kann dieſelbe aus vier ſchwachen Stämmen zuſammen ge⸗ 
ſetzt werden, welche jedoch dann, ſehr gut mit einander verſchraubt, 
und mit einer hinreichenden Anzapl Ringen verſehen werden mülfen., 
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Die Länge der Dapmenwelle hängt von der Anzahl der im 
ganzen Stampfwerke neben einander. gergihten Stampfe, der An- 
zahl Gruben und Gerüftfäulen, alfo überhaupt von der Länge des 
Etampfwerkes und ter. übrigen mechaniſchen Anordnung ab. 
Ucbergrägt man, wie dieß, in der neueſten Zeit am bäufigiten ges 
ſchieht, die Betriebe kraft durch ein Vorgelege auf die. Daumenwelle, 
fe hängt. ihre Länge bloß von der, Länge des Stampfwerkes ab, 
und wird, byi Dplmühlen, für 10 Paar von Stampfen hoͤchſtens 
237' lang. Die Widerfiandöfähigfeit. der, Welle gegen. Drehung ift 
weniger zu beachten, da Diefelbe der übrigen Umftände wegen jes 
derzeit ‚einen Durchmeſſer erbalten muß, bei welchem ein Verdrehen 
derfelden durch die auf ihr ſtets zur Seite hängenden Gewichte der 
im Heben begriffenen Stampff nur unmerklich iſt. 

Dagegen haben auf ihren Durchmeſſer noch die Gefhwindig- 
keit, mit, welcher, die, Stampfe, gehoben, werden, die Anzahl und 
Gewichte der auf ihr fortwährend. laſtendey, nadyihrer Länge mög— 
ich ‚gleihförmig vertheilter Stampfe, ihre Länge, die Beſchaffen⸗ 
his des Matexriales, aus welchen fie befteht, und. der Umitand. 
Einfluß, ob fig dDurdy,vjele für die Daumgp gehörigen Verlachungen 
bedeutend gefhwädht iſt, oder nicht. | 

Da man, wie fpAter gezeigg wird, die Anordnung fo treffen 
kann, daß keine ſolche Verlochungen nöthig werden, oder je nach 
der Tiefe und Anzahl derſelben deu Durchmeſſer entfprechend.grö: 
fer nimmt, ferner bereit}. oben gezeigt wurde, daß, in, Kalle die 
Hubesgefchwindigfeie nichs groß wird, zur, Erlangyng derfelben 
kin bedeutender Kraftaufwand, erforderlich: iſt; fo bleiben bei der 
Beſtimmung ded Wellendurchmeſſers nur die Anzahl und Gewichte 
der belaſtenden Stampfe, die Material-Befchaffanheit und. Die 
Bellenlänge mit Ruͤckſicht auf die noch zuläßige Biegung derſelben 
zu berückſichtigen. 

Unter Vorausſetzung einer ſehr kleinen Biegung, wie ſie 
an ſolchen Stellen nur zulaͤßig iſt, wird, die vierte Potenz des 
Durchmeſſers d einer maſſiven Welie mit kreidrundem Querfchritte 
um fo größer, je größer die fie belaftenden Gewichte, je größer die 
dritte Potenz ihrer Länge, je Meiner die Biegung und je Meiner 
die Zapf iff, welche von der Feſtigkeit und Elafticität des Mate: 
riales derfelben abhängt. 
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Diefe Zahlen ftehen bei Eichen, Kiefern, Gußeifen und 
Schmiedeeifen in Verhältniilen, welche beziehungsweife den Zah» 
len ı7, 30, 95 und 180 entfpredyen. 

Am ficherften verfährt man bei Beftimmung der Dicke einer 
Daumenwelle, wenn man eine bereitö beftehende, im guten Gange 
befindliche Welle der Berechnung zu Grunde legt, indem dann die 
Bröße der Biegung auch außer Acht gelaffen werden kann. Es 
bat 5. B. die Erfahrung gezeigt, daß eine Bieferne Welle, welche 
6 Paare ı20 Pfd. fchwere Stampfen betreibt und 18 Buß lang 
ift, einen hinreichend großen Durchmeiler erhält, wenn derfelbe 
ı6 300 beträgt. ne dad Stampfiwerf 50 Schläge pr. Minute, 
pfftt= 2 —= - ©«c. Beträge der Hub 18° fo iſt 
Be. ud tt = sm), Sec alt = trust 

1, -53=% Ser. Es verhält ſich demnach t: = + :% 
= 45: 3ı, in welchem Berhältniffe auch bei guter Einrichtung 
des Stampfiverfes die ganze Zahl.der Stampfe zu jener ftehen 
muß, weldye angibt, wie viele Stampfe ftetö im Heben begriffen 
find. Es iſt daher 45 : 3ı = ı2:x,x = 8.26, und es hängen 
mithin fterd 8 bis 9 Etampfen an der Welle in abwechfelnden 
Zwiſchenraͤumen, welche ſtets im Verhältriiffe wie ı : 3 flehen, 
fo zwar, daß durch '/, einer gewillen Zeit 9, durdy ®/, derfelben 
aber 8 auf ihr laften, da jene Anzahl 8'/, fehr nahe fommt. 

Würden nun bei einem andern Stampfwerke, deſſen Wellen: 
durchmeiler zu beflimmen ift, 10 Paare von Stampfen zu bewegen 
feyn, und würde die Anordnung fo getroffen, daß die Zeiten des 
Hubes, Abfalles und der Ruhe dasfelbe Verhaͤltniß hatten ‚fo 
würde 45: 31 = 20: x und x ı38 fich ergeben, d. h. es 
würden ſtets 13 bis 14 Stampfe an der Welle hängen.“ 

Wäre nun dad Gewicht jeded Stampfes 200 Pfd., die Welle 
2b’ fang, ihr Material Eichenholz; bezeichnet man den zu beſtim⸗ 
menden Durchmeffer mit D, jenen der vorhandenen Welle mit d, 
die Länge der erſteren mit L, jene der andern mit I und die ſtets 
auf den Wellen Iaftenden Gewichte mit P und p, fo würde man haben 


13 PL> 
“: Du. 2 _ :; — oder 
uU.20 u. 17 
‚6: Din 8.26. 190. 3 138. —— oder 
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66496 : D* = 289033 : 2853515 daher 

D* = 656489 und? D = 38 Zoll, 
d.h. es muß diefe Welle 38 Zolle im Durchmeifer meifen, wenn 
fe unter ihren Stampfen ſich nur eben fo wenig anf gleiche Ränge 
biegen foll, als jene für 18 @&tampfe, wobei jedoch die größte 
Denkung in der Mitte '/, Linie im legten Balie nicht erreichen 
werd. Bei der flärferen Welle würde fie */, Linie höchſtens bes 
tragen. 

Da die Zunahme der Länge einer Welle ihre Dide im hohen 
Grade vergrößert, da die vierten Potenzen der Durchmeiler mit 
den Dritten Potenzen der Qänge zunehmen, fo ift es zweckmaͤßig 
idt zu viele Stampfe an eine Welle zu fegen, doch dad Stampf⸗ 
werf nicht fo lang zu machen. Sind jedoch mehrere Stampfe noth⸗ 
wendig, fo theilt man diefelben beſſer gleichfam in mehrere befon» 
dere Stampfwerte, indem man ihnen mehrere kürzere, jede abge: 
foadert gelagerte Wellen und wohl auch abgefonderte Gruben; 
Röde gibs. Das Unterftügen einer langen Welle\in ihrer Mitte 
mit einem befonderen Lager ift unzwedmäßig, da diefer mittlere 
Pagersopfen eine bedeutende Dicke erhalten muß, um den nöthigen 
Drebungswiderfiand leiften zu können, daher die Reibung fehr 
hdeutend wird. Uebrigenß find drei einer Welle angehörige Lager 
mmer ſchwer genau fo aufzuftellen und noch fehwerer in richtiger 
&tellung unverändert zu erhalten, daß nicht Spannungen zwifchen 
Zapfen und Lager eintreten, wodurch die Widerflände und Ab: 
nüguug in Lager und Zapfen fich fehr vergrößern, oder gar gu 
Brůchen Veranlaſſung gegeben wird. 

Iſt an einer Daumenwelle das Rad eined Vorgeleges anzus 
bringen, fo hat dieſes jederzeit in der Nähe eined Lagers zu ge 
Ihehen, damıt einerfeits diefem Rade die rüttelnde Bewegung der 
Belle jo wenig als möglich mitgetheilt werde, welche für die 
Daner der Zähne nicht günftig einwirken möchte, anderfeits da: 
mit der Raum um die Stampfe zu den nöthigen Arbeiten mög- 
lichſt frei bleibe. | . 

Durch Vorgelege betriebene Stampfwerlöwellen, zu denen 
man übrigend aud noch weiter unten zu erläuternden Gründen, 
beſonders, wenn der Betrieb durch große Waflerräder gefchehen 
fd, Zuſflucht Achmen muß, gewähren wefentliche Wortheile. Denn 
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man fann bei diefer Einrichtung die Daumenmwelle und mit ihr 
den Grubenſtock oder Pochtrog in jeder beliebigen Höhe anbringen, 
und Bann mit einem Zreibrade die Wellen zweier gegenüber ſte⸗ 
bender Stampfwerke zugleich bewegen, wodurch audy eine zweck⸗ 
mäßige Bertbeilung der Stampfwerfe im Stampfhaufe möglich 
wird. Die größeren Koſten und geringe Reibung, welche mit dem 
Räderwerfe verbunden find, werden vielfach durch fürzere und 
fhwächere alfo leichtere Daumenwellen, mithin durch ihre gerins 
geren Widerftände, geringere Koften und längere Dauer aufge: 
wogen. 

Die Hebedanmen oder Däumlinge erhielten ihren 
Namen von- der den menfchlihen Daumen ähnlichen Korm. Da 
fie wie die Hebelatten am meiften zu leiden haben, fo find die: 
felben auch gleich jenen von feftem und glattem Materiale herzu⸗ 
ftellen. Diefes ift Ahorn, Weisbuchen, oder wo ed in hinreichender 
Stärke zu haben ift, Hartriegel und Eifen. Man macht wohl 
Heblade und Daumen zugleih von Holz, aber der bedeutenden 
Reibung wegen nie beide von Eifen. Am beiten ift ed den Einen 
oder die Andere bloß aus Eifen herzuftellen, oder mit Eifen, befon: 
ders mit Schmiedeeifen zu belegen. 

Die Befeftigungsweife der Daumen mit ihrer Welle iſt nach 
Belchaffenheit des Materiales der Welle oder der Daumen, und 
nach der Entfernung, in welcher fie von der Are der Welle in ih: 
rem Umkreiſe geftellt werden müſſen, fehr mannigfaltig. Sie muß 
jedoch immer in folher Weife gefchehen, daß die Verbindung den 
häufigen Stößen hinreichend zu widerftehen vermag, alfo weder 
die Welle ausfpalte, nody die Daumen abbrechen, und daß dadurch 
auch die Daumen uicht locker werden, daß jedodyr bei einge- 
tretener flarfer Abnügung diefe Verbindung leicht gelöfet, und 
neue Daumen in furger Zeit wieder eben fo feſt eingefeget werden 
fönnen. 

In Fig. 14, Taf. 381 iſt eine ſolche Verbindung eines höl⸗ 
jernen Daumend z mit der hölzernen Welle K erfihtlih. Der 
Daumen z iſt an der einen Beite nach einem halben Schwalben: 
ſchweife eingefhnitten, in eine in die Welle paſſend eingejtewmte 
Vertiefung, welche um. die Die des Keiles c* breiter iſt, als die 
Broite des Echwalbenſchweifes, eingeſetzt, und. mit dem Keile c’ 
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feſtgekeilt. Ein vor dieſen in den Daumen geſchlagener Stift ſchaͤt 
den Keil vor dem Zurüdfchieben. 

In Fig. 3, Taf. 380 find die Daumen aus ftarfen Eifen- 
fdienen gehörig gebogen, und mit jiarfen Schrauben auf die 
Beise feitgefchranbt. 

Die Big. 18, Taf. 381 fee einen Daumen z aus Oußeifen 
für Stampfe ohne Hebelade dar. Solche Danmen werden an 
Ringe e’ angegoifen, die Ringe über die Welle gefchoben, und 
mittelit der Hölgernen Kerle Fe zentrirt und feitgefeilt. Da jedoch 
dann eine Reihe foldyer Ringe mit ihren Daumen auf der Welle 
an der Stelle jedes einzelnen Otampfes fint, fo würde man, falls 
bei einem der mittleren Ringe ein Bruch einträte, genäthiger ſeyn, 
um einen neuen Daumenring anzulegen, alle übrigen bis an das 
nächfte Ende der Welle figenden Rınge zu löfen und abzunehmen, 
Um dieß zu vermeiden, werden dDiefe Rınge aus zwei oder wenn 
fie groß find, auch aus drei Theilen gegoifen und zuſammen ge 
ſchraubt, wie dieß in Fig. 18, Taf. 3Bı zu erfehen iſt. 

Die Fig. ı5 und ı7 Taf. 38. zeigen Daumen mit einem 
Theile ihrer Ringe gleichfalld von Bußeifen. Nur iſt der eine mit 
Holz, der andere mit Schmiederifen belegt Wei eriterem hat das 
Buß. ifen einen prismatiſchen Anfag, auf wilden ein Einſchnitt 
der Holzbelegung i paßt. und diefe vor dem Verſchieben fchüge: 
Uebrigens halt fie der Schraubenbolzen K’ am Öußeifen feit Der 
Kopf des Bolzens iit in das Mol; verſenkt, und die Vertiefung 
wieder mir gleichem Holze, deſſen Bafern diefelbe Richtung haben, 
ausgefürtert. Die Belegung wird abgenommen und durch eine 
neue erfegt, wenn Das Mol; fo weit abgenügt it, daß der Kopf 
des Bolzens in nächiter Zeit die Mebelade jrüher ihrem Ende zus 
führen koͤnnte. 

In Fig. ı7 iſt die ſchmiedeeiſerne Belegung g’ in eine Nuth 
des gußeifernen Ringes verfenft, am vorderen Ende abgebogen, 
und dort mit der Schraube h’ an jener Släche feftgefchraubt, an 
welcher die Hebelade bei ihrem Abfalle vorüber gleitet, ohne fie 
jedody zu berühren. | 

SM man genöthiget, wegen fehr langfamer Drehung der 
Welle, um die erforderliche Anzahl Echläge jedes einzelnen Stam⸗ 
pfes in der Minute zu erhalten, eine größere Anzahl Daumen im 
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Umfange eines Kreiſes von bedeutend größeren Halbweſſer zu 
ſtelleu, als jener Kreis am Umfauge der Welle hat, welcher mit 
"jenem in derfelben durch die Mitte des sugehörigen Stampfes 
gehenden Querfchnittsebene liegt; fo umgibt man die Welle mit 
einem Korbe von entfprechenden Durchmeiler, und fegt in diefen 
die Daumen ein. Um das Gewicht der Welle nicht übermäßig zu 
vermehren, gibt man für jeden Stampf einen für fi ab» 
gefonderten Korb, wodurch man nody den Vortheil erreicht, daß 
man Auswecfelungen und Reparaturen an jedem einzelnen Korbe 
vornehmen kann, ohne durch die übrigen beirrt zu ſeyn. Nur im 
Balle mehrere Stampfe in einer Grube arbeiten, gibt man den 
in derfelben Grube arbeitenden Stampfen einen gemeinfchaftlichen 
Korb, der dann aus 3, 4 oder 6 Scheiben befteht, wenn 2, 3 
oder 5 folder Stampfe für eine gemeinfchaftliche Grube beftimmt 
find. j 

Solche Körbe können wie in Big. ı7, Taf. 383 aus zwei 
Scheiben L hergeſtellt werden, welche un die Breite der Däum: 
linge aus einander fliehen, "und aus einzelnen Peilförmig gearbei: 
teten Holzſtücken (Dauben) zufammen gefept werden. Diefe Dau⸗ 
ben werden mit furgen Zapfen ringe um die Welle eingezapft, 
‚ mit einem eifernen Reifen e’ umfangen. Iheild um die Dauben 
noch fefter anziehen zu Pönnen, theils der leichten Auswechfelung 
und Reparaturen wegen befteht diefer Ring aus 2 bis 3 Theilen, 
welche feſt mit einander verfchraubt werden. Dieß gefchieht in der 
Art, daß durch Loͤcher, welche ſich in den aufitehenden Enden der 
Ringtheile fidy befinden, Schraubenbolzen gefteft, und mit einer 
Mutter zufanımen gezogen werden. Sodann werden noch beide 
zu einem Stampf gehörigen Scheiben mit Keilen F’, weldye durch 
Einſchnitte der Dauben geftedt find, feftgefeilt, die Daumen x 
jwifchen beide Scheiben eingefept, und mit den Schraubenbolzen h‘ 
an die Scheiben fowohl, als auch diefe unter einander feftgeichraubt. 

Eine ähnlihe Einrichtung zeigt auch die Big. 18 derfelben 
Tafel, mit dem Unterfchiede, daß bier flatt der Däumlinge Rollen 
z angebracht find, welche fih um ihre feftliegenden Aren, Pfadeifen 
drehen. Die Pfabeifen Fönnen die Seftalt von Schraubenbolzen 
erhalten, und dienen dann mit den in die Dauben eingezapften 
Biiegelhölgern h’ zur Befeſtigung der Scheiben unter einander. 
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Derlei flatt der Daumen eingefepte Rollen können jedoch 
eben fo wenig Vortheile gewähr.n, als wenn foldye flatt der He⸗ 
belatte angebracht find. Denn bezüglich des auf Reibung zwifchen 
Deumen und Mebelatte zu verwendenden Kraftmomentes, zu wel⸗ 
dem Zwecke diefelben zuerft von Lazak in böhmischen Pochwerten 
angewender wurden, kann fein erheblicher Vortheil erwachfen, 
da, um die Einrichtung nur einigermaßen dauerhaft zu machen, 
die Pfadeifen von ziemlicher Stärke ſeyn müflen, alſo feine gar 
bedeutende Differenz‘ zwifchen Rollen und Pfadeifendurchmeiler 
Statt finden fann. Ferner wird die Rolle auf dad Pfadeifen nad) 
ihrer ganzen Länge mit dem ganzen Gewichte ded Stampfes 
ſammt feinem Stoßmontente in einer um fo fchmälern Flaͤche ges 
drückt, je mehr ſich die Rolle und das Pfadeifen abgelaufeu haben. 
Es vertheilt fi) demnach der bedeutende Drud auf eine Meine 
Flaͤche, mithin wird die Einheit diefer Berüuhrungsfläche immer 
Rärfer gepreßt, wad eine nm fo fchnellere Abnügung zur Folge 
haben muß. Berner ertheilen folche Rollen dem Stampf eine un: 
gleihförmige Geſchwindigkeit beim Auffteigen, und zwar gerade 
in der nachtheiligiten Art, indem diefe bei Beginn des Hebend am 
größten, am Ende desfelben aber am Pleinften ift; ed muß dem: 
nah dem Stampfe im Stoße eine größere Gefchwindigfeit gegeben 
werden, al6 die mittlere ifl, mit welcher derfelbe aniteigt, mithin 
wird das Rraftmoment, welches zur Mittheilung der Geſchwin⸗ 
digfeit im Aufiteigen ded Stampfes, wie oben gezeigt, erforderlid) 
it, größer, und die wenig geringere Reibung ausgeglichen. Ends 
li im Augenblide, ald der Stampf feine hoͤchſte Stellung erreicht 
bat, wird er von der Rolle noch nicht loßgelaifen; er fällt bereits, 
während ſich die Rolle von der Hebelatte zurückzieht. Bei diefem 
Abgleiten der Mebelatte am Umfange der Rolle preßt fie feilartig 
die Rolle an ihr Pfadeifen mit noch weit höherem Drude, als 
dad Gewicht des Stampfes beträgt. Abgefehen von der dadurch 
berbeigeführten größeren Abnüsung muß diefer Pniehebelartig an 
der Rolle wirkende Seitendrud, der um fo fihädlicher wird, je 
größer die Rollen gemacht wurden, und der fomit größere Rollen 
gänzlich ausfchließt, auch der Welle mitgerheilt werden, welche dann 
tiner um fo flärfern rüttelnden Bewegung nicht entgehen fann. 
Zur Beflimmung der Beftalt der Daumen nehme man 
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die Darſtellung in Fig. 14 Taf. 380 zu Hilfe. In derſelben ſtellt 
J den Stampf, v feine Hebelatte in der ıiefiten Stellung dedfelben, 
z den Daumen in jener Stellung, in welcher eben der Stampf 
gu beben beginnt, z* den Ort, wohin zulegt derfelbe Stampf gehoben 
war, K die Daumenwelle, I, die Veritärfuug diefer Welle, al 
lenfalld ein Korb, in welchen die Daumen eingefeßt find, um diefe 
in jene Entfernung ao von der Drehungsare o zu bringen, 
welche die Hubhöhe, die Geſchwindigkeit der Welle K und die ger 
gebene Anzahl Schläge fordert, die der Stampf in jeder Minute 
machen foll. Der Winkel doa= a fei jener, um welchen ſich die 
Welle dreht, während der Stampf gehoben wird. Um den Winkel 
eod=Bß foll die Drehung weiter gefchehen, während der Stampf 
abfaͤllt, und endlich während noch die weitere Drehung um dem 
Winfele o f==y&tart hat, fol die Ruhrzeit des Stampfes vorüber 
geben. Die Zeiten, welche verfließen, während die Winkel a, 8 
und y durchlaufen werden, follen wieder wie oben beziehungsweiſe 
mit te 17° 07, ald die Aubzeit, Abfallszeit und Anye 
zeit, und ihre Summe 1’ -- tr, alfo die Zeit zuiſchen dem 
einen Angrıff bid zum folgenden desfelben Stampfes mic t, bes 
zeichnet werden. In der Figur ift noch der Winkel « in 3 gleiche 
heile getbeilt, und der Daumen in den eniiprechenden Strlluns 
gen z’ z’’ 2’! mit den zugehörigen Stellungen der Hebelatte vw’ 
ve’ und v' gezeichnet, welche daher ber: Drehung der Welle mit 
gleihformiger Geſchwindigkeit den Endmomeuten der Zeiten !/,t, 
2/yt’ und ?szt’ zufommen Letztere iit demnach jene Stellung welche 
ummitelbar vor dem Abfalle des Stampfes und am Ende des 
Hubes Statt finder, welcher Zeitmoment nur ſehr klein ſeyn wird, 
wenn die Geſchwindigken des aufiteigenden Stampfes auch Flein ift, 
widrigen Falles Derfelbe wie ein ſenkrecht ın die Höhe geiworfener 
Körper nody weiter auffteigen wiirde, bevor er zum Abfalle gelangte. 
Wäre nämlid, die Gefhwindigkert des Auffteigens nur 4'/. Buß, 
d. h. müßte der Stampf in ?/;, Seh. auf die Höhe von i8 gehoben 
werden, fv würde der Weg. um welchen der Stampf noch 
höher fleigen müßte, nachdem ihn der Daumen ausgelaifen hat, 
2 452. 


h = I — Z= 033°, d. i. nahe ?/, Fuß oder 4 Zoll ber 
tragen, wobei er allerdings durch die Reibung an den Scheide⸗ 
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Iatten etwa® mehr, als durd) das eigene Gewicht verzögert wird, 
mozu er 0:13 Set. brauchte, und wodurd die Hubeszeit fic um 
013 Set. vermehren würde, aljo fhon um eben fo viel, als in 
der Kegel Die Ruhezeit beträgt, wenn nämlich 46 Hube pr. Mir 
mute erfolgen. Da num auch die Abfallszeit fur die Höhe von aa 
fiat 8 Zollen fih um 003 Sek. vermehrt, fo fann danı leicht 
ttog der zur Sicherheit gegebenen Ruhezeit von o at der Etampf 
auf den nächftfolgenden Daumen fallen, befonders, wenn noch 
mehr Hube in der Minute Start finden follten. Bei einem gut ein» 
gerichteten Stampfwerfe beträgt jedod die Hubesgeſchwindigkeit 
felten mehr als ı*/, bis 2 Fuß, und felbit für eine Geſchwindig · 
kit von 2 Fuß würde das weitere gewijfermaßen im Wurfe er» 
folgende Anfteigen felbft ohne Rüctficht auf die Reibung in den 
Scheidelarten nur ?/, Zoll betragen, weßhalb auf diefen Umftand 
bei der Einrihtung der Stampfiverfe nie Rüdfiht genommen 
wird, 
Aus der vorliegenden Zeichnung fehon ift erfichtlich, daß bei 
iger Drebung der Welle K aud) der Stampf mit gleiche 
formiger Gefchwindigfeit aufteigen wird, wenn man die obere 
Bläche d + 28 ded Daumens fo formt, auch die Wege a7, a 6 und 
#8 mit den Bogenlängen ab, ac und ad beziehungsweife gleich 
gemacht werden. Dieß wird man erreichen, wenn man am Um- 
fange einer Scheibe fdoba mit dem Halbmeſſer ao in a einen 
Baden befeftiget, ihn geipannt an den Bogen ad anlegt, und den 
Begdı23 bezeichnet, welchen der Puntt d dieſes Baden befchreibt, 
wenn er von Der Scheibe abgewickelt wird. Wenn der Baden zur 
Tangente in e wird, fo Fommt der befchreibende Punft nad ı, 
wenn die Berührung in b Start finder nach 3, und endlich beider 
Berübrung in a nach 3 Die gefrümmte Fläche der Daumen ıft 
daber mach der Abwielungslinie des Kreiſes zu orbeiten, deſſen 
Halbmeifer oa ih; dieß geſchieht auch in der Art, daß man fich 
auf die begeichnere Weile eine Schablone verfertiget, und nad 
diefer die bereits eingefegten Daumen rein beorbritet Jede andere 
Borm des Daumens würde für die vortbeilbafte Werwendung des 
Rraftmomentes weniger geeignet ſeyn. Am vortbeilbafteiten wäre 
die Einrichtung, durch welche den Stampfe feine Hubesgefhwin: 
digken nicht ım Stoße, fondern im der Art a werden 
as 
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Seichnet man den Winkel foa=a+ß-+y mit A, ſo iſt 
42 7 7 (2), :und da gleichfoͤrmige Drehung der Welle voraus: 
gefeht wird, fo muß Statt finden 
a:A=t’:t oder =. PN (8) 
Wird ferner unter h die —** verſtanden, ſo iſt 


= — = Va und t/’’==orı t angenommen „ gibt 


vet VYo—ont=ogt- V- (4) 


Diefer Werth in (3) fubilituirt, beftimmt den Werth von « 
durch gegebene Größen, und zwar j 


a —— oder —? (— -V- ) (5) 


Da nun, wie oben gefagt, die Aubböhe Dem Bogen ad=zra 
gleich werden fol, fo hat man h= ra und daher = oder mit 
Rückſicht auf (5) 


r= — — oder r — — 
h N = h 


Wollte man anch noch B fennen, fo ift diefes 
B=A—a— oıA = 09A — a, und nad 


h 
(2) und(5) B= * o ꝙ — — 
—A 6 


Um nun auc 105 die Befhwindigfeit e* zu befimmen, mit 
welcher der Stampf anfteigt, fo bedenfe man, daß dieles in der 
Zeit r’ gleihförmig gefchieht, alfo c't’=h feyn muß, woraus 
e=- oder mit Be.ug auf (4) 

h 


— 77 — —— 
9: —- h — 


Die Laͤnge 8 des 9 dı 23 ſindet man ausS = h- (9) 


(8) 


ce = 


Vertheilung der Daunten aufber Welle. 87 
denn es iſt AS ry.dy daferS= rt + C undvon y=o bis 
ya Sr * =h = gleich der Ränge eines Kreisbogens, 


welcher dem Eentriwinfel — d. i. dem Winkel des halben abgemwis 


delten Bogens entſpricht, und mit einem Halbmeſſer befchrieben 
wurde, welcher der Hubhöhe gleich il. Man erhält diefe Länae, , 
wenn mano 8 =a3 wacht⸗ den Bogeng h ziehe, und dieſen in i hal⸗ 


birt, fo ift gi dis}. 


Was die ebıne Fläche 34 betrifft, P wird diefe nach der 
Zangente 3a gearbeitet, und jene 45 fo, daß der Daumen wenig. 
ſtens eine Die erhält, welche ihn gegen das Abbrechen fichert. 
Immer erhalten fie jedody eine größere Dice, befonders wenn fie 
aus Holz beftehen, damit fie längere Zeit ohne Gefahr ded Ab- 
brechen® bei fortwährender Abnügung in Thätigfeit bleiben fönnen. 
So ift der in ig. 14, Taf. 381, vom gefrümmten Rande bis zum 
Echwalbenfchweif reichende Theil ded Daumend z vorzugsweile 
ja Diefem Zwede vorhanden. Die Breite der Daumen ift jener 
der Hebelatten oder auch der Stampfen gewöhnlich gleih, außer 
bei Etampfen ohne Hebelatten, wo fie noch wenigftens a bis 3 
Linien ſchmaͤler ſeyn muͤſſen, als die Schlige der Stampfen. 

Aus dem Angeführten ift bereits Mar, daß die Verthei⸗ 
lung der Daumen, welche für einen und denfelben Stampf ge: 
hören, nad dem Umfange ded mit dem mechanifchen Halbmeiler r 
befchriebenen Kreiſes, welcher zugleich die Lage der Welle gegen 
die Etampfe beitimnit, in gleichen Abftänden oder unter gleichen 
Winkeln gefchehen müſſe. E86 bleibt demnach nur noch übrig Die 
Art der Vertheilung der Daumen verfchiedener Stampfe und 
jwar bezüglidy ihrer Lage unter einander und nad) der Länge der 
Welle zu betrachten. 

Diefe werden vorzugsweife durch die Rücf ht auf die mög» 
lichſt geringe Biegung der Welle, mithin durch den möglichft ruhigen 
und gleichförmigen Bang des Stampfwerfes bedingt. In diefer 
Beziehung wäre ed am vortheilhafteiten, die Daumen an die beis 
den Enden der Welle zufammen zu drängen. Diefe Anordnung 
wird jedoch durch den erforderlichen Raum, welchen die Stampfe, 
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Querriegel und Gerüftfäulen bedingen, auögefchloffen, mithin bleibt 
nur die zunächft vortheilhaftefte Anordnung der möglihft gleidy 
förmigen®ertheilungder Daumen nach der Länge der nıög: 
lichſt kurzen Welle übrig, da diefe unter der auf den Daumen 
ſtets ruhenden Laft die geringfte Biegung erleiden wird, je gleich: 
förmiger dieſe Laft auf ihr verteilt und je fürzer fie iſt. Diefer 
“ Umftand erflärt auch, warum man nicht felten die Stampfe ſchmaͤ⸗ 
ler macht, als fie di® find, warum man den Querriegeln und Ge⸗ 
rüftfäulen eine fo Feine Breite gibt, als nur immer thunlich ifl. 

Da jedoch die Stampfe nicht fortwährend auf der Welle 
laſten, fondern theils an ihr hängen, theil® frei abfallen und 
ruhen, fo bat man auch dafür zu forgen, daß die Laiten der im 
Hube begriffenen Stampfe jederzeit auf der Welle gleihförmig 
nach ihrer Qänge vertheilt find. Endlich muß diefe Vertheilung 
noch fo gefchehen, daß fortwährend eine möglichit gleiche Laft auf 
der Welle ruht, daß alfo im Momente des Abfallens eincs 
Stampfes gleich wieder ein anderer zum Hube gelangt, die gleich⸗ 
förmige Vertheilung der im Hube begriffenen nach der Qänge der 
Welle aber nicht aufgehoben wird. Denn würden mehrere Stanıpfe 
zugleich zum Angriffe gelangen, alfo andy wieder zugleich abfal: 
Ien, fo müßte wenigftens bei Beginn des Hubes die Welle ein 
größered Kraftmoment zur Befchleunigung der Mailen diefer 
Stampfe abgeben, als dieß der Fall wäre, wenn mur jederzeit ein 
Stampf nach dem andern aufgenommen wird, was zum Theil zu 
bedeutenden Veränderungen der Drehungdgefchwindigfeit der 
Welle, alfo zu einem mehr unregelmäßigen ruckweiſe erfolgenden 
Bang, zum Theil aber auch zu größeren Schwingungen der Welle 
Veranlajfung gäbe. Übrigens würde eine folche Anordnung bei 
hölzernen Wellen mit eingefesten Daumen, weil die Daumen der 
zugleich zu ergreifenden Stampfe in derfelben Längeufafer der 
Welle ftehen müßten, zum Spalten der Welle Veranlaſſung geben, 
‚ befonders wenn ſolche Stampfe zugleich gehoben würden, welche 
nahe an einander jtehen. 

Allen diefen Anforderungen fann nur dadurch entfprochen 
werden, wenn bei gleicher Hubhöhe aller Stampfe auch diefe in 
gleichen Zeiträumen nad einander ergriffen werden, mithin auch 
wieder eben fo abfallen, und die Aufeinanderfolge dieſes Angriffes 
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denn es in dS=rs.dy daher srl + © undvon $=o bis 


i=a, s-rZhs, glei der Länge eines Kreisbogens, 


welcher dem Centrüinfel - d. i. dem Winfel des Halben abgeiwir 


delten Bogens entfpricht, und mit einem Halbmeffer befchrieben 

wurde, welcher der Hubhöbe gleich it. Man erhält diefe Lange, 
wenn man og—a I macht, den Bogen ghzicht, und diefen in i hal ⸗ 

fir, fin hen. 

Bas die ebene Fläche 34 betrifft, fo wird diefe nach der 
Tangente 3a gearbeiter, und jene 45 fo, daß der Daumen wenig. 
dens eine Dice erhält, welche ihm gegen das Abbrechen ſichert. 
Immer erhalten fie jedoch eine größere Die, befonderd wenn fie 
aus Holz befteben, damit fie längere Zeit ohne Gefahr ded Ab- 
brechen bei fortwährender Abnügung in Thätigfeit bleiben fönnen, 
&o ift der in Big. 14, Taf. 381, vom gefrümmten Rande bis zum 
Schwalbenfchweif reichende Theil des Daumens z vorzugöweile 
ju diefem Zwede vorhanden. Die Breite der Daumen ift jener 
der Hebelatten oder auch der Stampfen gewöhnlich gleich, außer 
bei @tampfen ohne Hebelatten, wo fie noch wenigftens 2 bis 3 
inien ſchmaler ſeyn müffen, als die Schlige der Stampfen. 

Aus dem Angeführten iſt bereits klar, daß die Verthei 
lung der Daumen, welche für einen und denfelben Stampf ge: 
hören, nach dem Umfange ded mit dem mechanifchen Halbmeiler r 
befehriebenen Kreiſes, welcher zugleich die Lage der Welle gegen 
die Stampfe beitimnit, in gleichen Abftänden oder unter gleichen 
Binteln gefhehen müffe. Es bleibt demnach nur nody übrig die 
Art der Vertheilung der Daumen verfchiedener Stampfe und 
iwar bezüglich ihrer Lage unter einander und nad) der Länge der 
Belle zu betrachten. — 

Dieſe werden vorzugsweiſe durch die Ruͤckſicht auf die mög» 
lihft geringe Biegung der Welle, mithin durch den möglichft ruhigen 
und gleichförmigen Gang des Stampfwerkes bedingt. Ju diefer 
Beziehung Wäre es am vortheilhafteiten, die Daunen an die beir 
den Enden der Welle zufammen zu drängen. Diefe Anordnung 
wird jedody Durch den erforderlichen Kaum, welchen die Stampfe, 
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find, bei unveraͤnderlicher horizontaler Lage der vertitale Durch⸗ 
meſſer vorgezeichner, inden man dazu an den Mittelpunft o, 
Sig. ı5 Taf. 390, ein Denklei anhalt. Hierauf werden die Um: 
kreiſe dieſer Ztirenfluchen in eben fo viele Theile getheilt, wie viel 
hubig die Welle feyn, d. h wie oft ıeder Stampf bei einer je 
den Umdrehung derfelben geboben werden fol. In Big. ı5 ı 
die Welle dreihubig angenommen worden, fo daß ı —h den einem, 
6 — ıı den zweiten und 11 — ı Den dritten jener gleichen Theile 
vorftelen. Jeder diefer Theile wird nun noch in eben fo viele 
gleiche Theile getheilt, ald die Anzahl der mittelit der Welle zu 
bewegenden Stampfe überhaupt, ohne Rüdficht auf die Gruben, 
beträgt. In Fia. 15 find deren 5 angenommen, mithin ift dır 
Umfang der Welle in 3.5 = 15 Theile getheilt worden. Der 
Drebungswinfel A derfelben in der Zeit, binnen welder alle 5 
Stampfe abfallen, bevor der erfie wieder au die Reihe fommen fall, 
b: trägt demnach ?3° == ı30 Grade, und der Winkel B, um wel: 
chen die Welle fich in der Zeit dreht, welche zwifcheu dem Abfalle 
eines Stampfes und des zunaͤchſt zum Abfalle gelangenden ver: 
fließt, beträgt 22 24°. 

Nachdem beide Stirnflächen in dieſer Werfe durch die Punkte 
2, 2, 3 von ı5 getheilt find, werden am ganzen Umfange der 
Welle die fänımelichen geraden Zchnurfchläge gemacht, welche den 
entfprechenden Theilungspunften der Stirnflächen, von den höch: 
ſten anfangend, entfpredhen Berner werden auf ihrem Umfange 
alle jene Kreife gezogen, welche nad) der Zufummenitellung des 
Stampfwerkes in jenen Ebenen liegen, die man durch die Mitte 
jede einzelnen Steimpfes fenfrecht auf Die Welle legen fann. Die 
Fig. 15 zeige die Schnurfchläge 12, 22, 33....15, 15 und ı1, 
fo wie dıefe Kreiſe aa, bb, ....ee in einer Aufwidelung der zy⸗ 
lindrifchen Släche der Welle. bei welcher diefe Flache nach dem 
Schnurſchlage 11 aufgeichligt gedacht werden muß. Aus dem 
Umitande, daß die Kreiſe aa, bb,.... gleich weit von einander 
abiteben, ift zu erfehen, daß nur je eiu Stampf in einer Grube 
arbeite. ' 

Wenn nun die verfchiedenen Daumen fo eingefept werden, 
daß die gefrümmte Släche derfelben in die Schnurfchläge, und ihre 
Mittel in die Kreife faden, und Die gekrimmmten Flchen alle nach 
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jener Richtung ſtehen, nach welcher die Drehung geſchieht, fo iſt 
Mar, daß, wenn der auf dem Schnurſchlage 1» ſtehende Daumen 
auch ai6 der erfte betrachtet wird, welcher feinen Stampf ergreift, 
hierauf jener zum Angriffe gelangt, welcher auf dem Schnurfchlage 
33 iebt, dann jener auf dem Schnurfchlage 33 u f. w. 

In der Big. ı5 find nun zwei verfchiedene Vertheilungs: 
arten angezeigt, und zwar die Ztellen der Daumen mir >< und 
bezeichnet, welche jedoch von «inander nicht weſentlich verfchieden 
find. Nach der Bertheilungsart mit dem Zeichen O iſt jeder zus 
nächit zum Angriff fommende Daumen in den ziverten folgenden 
Daumentreis gelegt, fo daß alfo die Daumen der Kreifeacebd, 
aceu.f.ıw in derfelben Reihenfolge nach einander zum Angriffe 
fommen, und den 1. 3, 5., 2. und 4. Ztampf u. f. w., d.i. den 
1. den ı +3 = 3. den 3+3 = 5, den 5-+-23 = 7, di. den 
7—5=3. und den a Fe=4. heben. Diefe Eintheilung ift 
euch in dem nebenftehenden Querſchnitte der Welle mit O bes 
zeichnet. 

Eben fo iſt auch die dem Zeichen >< entfprechende Verthei⸗ 
Innı der Daumen in dem zweiten Querfchnitte der Wille zu erfehen. 
Noch derfelben iſt immer der dritte folgende Stampf derjenige, 
weldher zunächſt zum Angriffe fommt, es fliehen die Daumen fo, 
daß der erite Daumen im Echnurfdylage ı, und im Areife a, der 
junächit ongreifende, daher im Schnurcchlage = aber im Kreife d, 
der mächfte im Schnurſchlage 3 und im Kreife bn. f. w. ſtehet, 
mithin fommen die Dauren adbec,ad.... nach einander mit 
demı. dem ı4-I3=4. mit dem 4 +3 = 7.,d.i. mt dem —5 3., 
mit dem 2 +3=5., ud wt 5 +3=8, d.i. 8-5 —=3. ®tampfe 
jum Angriffe. 

Beide Vertheilungdarten entfprechen den vorgezeichneten Bes 
dingungen. Es fommen dabei je zwei Stampfen in gleichen Zeis 
ten gleich oft zum Hube, da alle übrigen vorher gehoben werden, 
bevor irgend einer nach der Wellendrehung um den Winkel A zum 
imeiten Male gehoben wird. 

Es kommen alle Stampfe auch nach Verlauf gleicher Zeiten 
inm abermaligen Angriffe, da je zwei auf einander folgende in eis 
sem Rreife Rehende, mithin demfelben Stampfe zugehörige Dan 
men auch gleich weit von einander abſtehen. Diefer Abfland be: 
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trägt namlih 5.B=A. Auch das Abfallen wird in gleichen Zei- 
ten gefchehen , wenn nur die Hubhöhen gleicy find, was ım ein: 
fachiten Falle dann Statt finden wird, wenn die Daumen diefelbe 
Länge, Form und Stellung gegen die Welle haben, und die aͤußern 
Kanten der Hebelatten in einer geraden Linie liegen. 

Werden jedoch Stampfe von verfchiedener Hubhoͤhe mit ei: 
ner Welle bewegt, fo können Angriffe und Abfalldzeiten zwifchen 
je zwei beliebigen Stampfen nicht mehr gleidy gehalten werden. 
Denn wollte man die Anordnung fo treffen, daß alle &tampfe 
doch in gleichen Zeiten nach einander abfallen, fo müßte man die 
Daumen für die Etampfe der geringern Hubhöhe bezüglich der 
vorhin ausgemittelten Stellung um den Bogen eined Winfeld zu: 
rücfegen, welcher bei der Drehung der Welle in der Zeit Durdy- 
laufen wird, welche der auf geringere Höhe zu hebende Stampf 
zum Hube und Abfalle weniger braucht. als der höher zu hebende 
nothwendig hat. Würde nämlich der eritere ’/, Gef. zum Hube 
und Abfalle brauchen, der letztere aber @ek., fo müßte man den 
Daumen der Erfteren gegen die wie oben audgemittelte Stellung 
fo weit zurüdfegen, daß diefe um '/, Se. fpäter zum Angriffe 
kämen. | 

Laͤßt man aber die Daumen in der früher ausgemittelten 
Stellung, wie dieß auch in der Praxis geſchieht, wenn die Un: 
terfchiede der Hubhöhen nicht zu bedeutend find, damit die Auf: 
nahme der wechfelnden Laften von der Welle in möglichiter Gleich» 
förmigfeit gefchehe, fo fönnen die Zeiträume zwifchen dent Abfalle 
verfchiedener Stampfe nicht mehr gleich bleiben, was bei größeren 
Differenzen iu der Hubhöhe den Uebelitand herbeiführt, daß dir un. 
gleichförmig in ungewohnter Weife auf einander folgenden Schläge 
zu dem Schlujfe auf Unregelmäßigfeiten in Baue oder Gange des 
Staupfwerkes verleiten. 

Beide Vertheilungsarten haben ferner die Eigenfchaft, daß 
Die Laſt der jederzeit auf ihre ruhenden Welle nach ihrer Tänge 
ſtets möglichft gleihförmig vertheilt ift, wobei die unvermeidliche 
Biegung ſtets nahe gleich und möglichit Bein feyn wird. Denn 
nimmt) ınan an, daß die Hubzeit zur Summe der Hubes-, Abs 
falla⸗ und Ruhezeit fi wie 5: 7 verhalte, fo müſſen, da ſtets 
5 sttampfe abfallen bis der wieder erſte ergriffen wird, ſtets 3*/, 
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jener Richtung fleben, nach welcher die Drehung gefchieht, fo iſt 
Har, Daß, wenn der auf dem Schnurfchlage ı ı fiehende Daumen 
auch als der erfle betrachtet wird, welcher feinen Stampf ergreift, 
hierauf jener zum Angriffe gelangt, welcher auf dem Schnurfchlage 
33 lebt, donn jener auf dem Schnurfchlage 33 u f. w. 

In der Big. »5 find nun zwei verfchiedene Vertheilungs: 
orten angezeigt, und zwar die Ztellen der Daumen mit >< und O 
bezeichnet, welche jedoch von sinander nicht weſentlich verfchieden 
find. Nach der Verrheilungsart mit dem Zeichen O ift jeder zu⸗ 
nächit zum Angriff fommende Daumen in den zwenen folgenden 
Daumenfreis gefegt, fo daß alfo die Daumen der Kreifeacebd, 
aceu.f.w in derfelben Reihenfolge nach einander zum Angriffe 
fommen, und den 1. 3, 5., 2. und 4. Ztampf u. f. w., d.i. den 
ı.den ı +3 = 3, den 3+2 = 5. den 5-+23 = 7., di. den 
—5—=32. und den a +s=4. heben. Diefe Eintheilung ift 
euch in dem nebenftcheaden Querfchnitte der Welle mit O bes 
zeichnet. 

Eben fo iſt auch die dem Zeichen >< entiprechende Verthei⸗ 
una der Daumen in dem zweiten Querfchnitte der Wille zu erfehen. 
Noch derfelben int innmer der dritte folgende Stampf derjenige, 
welcher zunächſt zum Angriffe fommt, e6 fliehen die Daumen fo, 
daß der erfte Daumen im Echrurfcdlage ı, und im Areife a, der 

| zumächit ongreifende, daher ım &chnurihlage 2 aber im Kreife d, 
der nächfte im Schnurſchlage 3 und im Kreife bu. f. w. ſtehet, 
| mithin fommen die Dauren adbec,ad.... nach einander mit 
dem. dem ı--3=4., mitdem 4 +3 = 7.,d.i. mt em —5 — 3, 
mit dem 2+3=5., und wit 5 +3=B8, d.i. 8-5 = 3. Stampfe 
ı zum Angriffe. - 
| Beide Vertheilungsarten entiprechen den vorgezeichneten Bes 
dingungen. Es fommen dabei je zwei Stampfen in gleichen eis 
ten gleich oft zum Hube, da alle übrigen vorher gehoben werden, 
bevor irgend einer nad) der Wellendrehfung um den Winfel A zum 
| weiten Dale gehoben wird. 
Es fomımen alle Stampfe auch nach Verlauf gleicher Zeiten 
| inm abermaligen Angriffe, da je zwei auf einander folgende in ei- 
nem Rreife ſtehende, mithin demſelben Stampfe zugehörige Dan 
men auch gleich weit von einander abſtehen. Diefer Abfland bes 
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Vertheilung der Laſt gäben, was jedoch in nicht ganz entfprechen- 
der Weife in den Faͤllen gefchähe, wenn z. 8. bloß die Stampfe 
abc oder aed im Hube begriffen find. 

Übrigens hätten die beiden letzteren Vertheilungsarten den 
Nachtheil, daß die Löcher zum Einlegen der Daumen für den ei» 
neu Stampf nahe an jene fommen, welche fiir Die Daumen de 
nebenilehenden gehören, wodurd Veranlaſſung zum Ausfpalten 
der Welle gegeben würde, indem ein großer Theil der Holsfafern, 
welche bei Heritellung des zum Verfegen eines Daumens noͤthigen 
Loches durchfchnitten werden mülfen, ‘dann, und zwar ganz ın der 
Nähe wieder durchſchnitten werden, wenn das Loch für den Dau: 
men des nebenftehenden Stampfes geftemmt wird. Diefer legte 
Grund mürde diefen beiden Vertheilungsarten nur dann nicht 
entgegenfichen, und überhaupt nicht zu berüdfichtigen fenn, wenn 
man an abgefonderte Ringe angegoſſene oder in Körbe eingefegte 
Daumen zur Anwendung braͤchte. 

Die Bezeichnung des vertifalen Durchmeffers und der Schnur⸗ 
[läge geſchieht auf den gehörig zentriſch aufgefeilten Körben in 
ähnlicher Weife, wie auf der Welle ſelbſt. Ninge mit Daumen 
werten an der entiprecheuden Stelle in gleicher Vertheilung nad) 
den Schnurfchlägen auf geeignete Weife feigefeilt. 
| In den Big. 16. 17, »8 und ı9, Taf. 380, find in ähnlicher 

Weiſe 4 verichiedene Vertheilungsarten der Daumen für einStampf⸗ 
werf mit 4 Öruben, in deren jeden zwei Stampfe arbeiten, gezeich⸗ 
net. - Diefe Zeichnungen, fo wie auch die folgenden der Fig. 20, 
81, 38 und 23, ftellen jedoch in der Abwickelung nur jenen Theil 
der Welle dar, auf welchem die Daumen nur für einen einzigen 
Hub eines jeden Stampfes fleben. Zt die Welle mehrhubig, 
fo reiht ſich der dargeftcllte Theil nur fo oftmal an einander an, 
fo oftmal jeder Stampf während einer Wellenumdrehung gehoben 
werden foll, und in jeden foldyen Theile ehrt nur diefelbe Reihen» 
folge der Daumenvertheilung wieder. In dem zu Fig. 16 — 19 
gehörigen Querfchnitte it die Welle vierhubig angenommen. 

Vezeichnet man mit a! a! a? und a* die erfim Stampfe 
der ı., 2., 3. und 4., mit b'! b* b’ und b* die zweiten Stampfe der 
1., 2., 3. und 4. Brübe, fo ſieht man, daß nach der Vertheilung 
der Big. 16, nad) deni eriten Ötanipfe der erften Grube, der erſte 
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Stampf der dritten Grube, und nach Diefen der erfte der zweiten, dann 
der erite der vierten hierauf der zweite Otampf der erſten Grube u.f.w. 
jum Angriff gelangen, mithin in der Reihenfolge a’ a’ a! a* b! 
b’b?b’ a'... Mach der in Fig. ı7 dargeitellten Bertheilung aber 
findet tie Reihenfolge a! at a’ at b' I b’ b! a!.... Statt. 

Betrachtet man die erforderlidhen Bedingungen, welchen 
eine foldye Vertheilung entfpredhen fol, in gleicher Weiſe, wie dieß 
an einer Belle gezeigt wurde, welche nur einzelne in einer Grube 
arbeitende ©tampfe zu heben hatte, fo wird man finden, daß beide 
ebenfall® denfelben entfprechen, glei wie auch die’ beiden andern 
ia ig. »B und ı9 dargeitellten, in welchen die Stampfe a' b? a* b: 
a’ b!a!: b’ a!.... und a! b’ a? ha a? bt as b? a!.... nach ein⸗ 
ander zum Angriffe gelangen, welche daher nicht wie die vorigen 
die erfte Stampfe aller Gruben nad) einander abwechfelnd oder in 
natürlicher Reihenfolge, und danı erfl die zweiten Stampfe in 
gleicher Weiſe in Thätigfeit bringen, fondern erfte und zweite 
Stampfe mit einander abwechfeln laſſen. 

Allein in allen Bällen, wo mehrere Stampfe in einer Grube 
arbeiten, hat man bei der Daumenvertheilung audy darauf zu 
fehen, daß die Stampfe einer und derfelben Grube auch in gleichen 
Zeiträumen auf einander zum Angriffe gelangen. Mit Rüdficht 
anf diefen Umſtand entfprechen nun die beiden letzten Vertheis 
lungsarten der Fig. ıB und ıg nicht, was aber bei jenen der 
Big. ı6 und ı7 der all ift. In diefen kommt nämlich der zweite 
©tampf jeder Grube in der Zeit St nach dem eriten Stampf der: 
felben Grube zum Angriffe, wenn der erjte oder zweite Stampf in 
der Zeit t zum wiederholten Angriffe gelangt. Nicht fo bei jenen der 
Fig. 18; da wird jeder zweite Stampf nach dem erften derfelben 
Orube in der Zeit ?/,t, und jeder erſte nady feinem zweiten nach 
Verlauf der Zeit °/,t erft ergriffen. In Sig. ı9 finder das Um: 
geehrte Statt, nämlich binnen der Zeit 5/,t erfolgt der Angriff 
des zweiten nach feinem erften, und hierauf binnen ?/, t wieder jener 
des erſten Stampfes Derfelben Srube. 

Allen Anforderungen entfpridt auch die Vertheilung der 
Big. 30 für eine Welle, welche 3 Paare in 3 Gruben arbeitende 
Stampfe zu heben hat. Eben fo die in Fig. 21 mit O bezeich⸗ 
nete Vertheilung für 7 Paare vou Stampfen, welde ın 7 Gru⸗ 
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ben arbeiten. Jene mit >< bezeichnete Vertheilungsart entſpricht 
jedody der legten befondern Bedingung für paarweile arbeitende 
Stampfe nicht. 

Fig. 22 zeigt die Vertheilung der Daumen auf drei ver— 
ſchiedene Weiſen auf einen jener Theile des Wellenumfanges, 
welcher zum einmaligen Hube ſämmtlicher Stampfe gehört, 
von denen je drei einer jeden der 5 verfchiedenen Gruben zufom: 
men, für welche demnach die Anordnung fo zu treffen iſt, daß alle 
15 Stampfe nach einander ergriffen werden, bevor der erjte wieder 
an die Neihe fommt. In Bolge der mit o bezeichneten Verthei: 
ung würden die &tampfe a' a? a! at a’ c! c?!c’ cc’ b! bi b? 
b* b5 a! in ihrer Reihenfolge zum Hube gelangen ; die mit O be: 
zeichnete hingegen gäbe die Neihenfolge a! c? b° a? c* b! a! c' 
b? a* c! b?’a’ c? b? a!. Nach der dritten mit >< bezeichneten, 
ſtellt ſich dieſe Reihenfolge a! b? c’ a? b* c! a’ b’ (5 a! b! co? 
a’ b? c*. 

In Beziehung auch auf die ſtets gleichförmige Vertheilung 
der Laft auf der Welle ift die erfte die vorzüglichfie indem die 
Entfernungen der zunächft an einander flebenden Daumen am größ» 
ten und auch möglichft groß find. Zunädhft diefer würde die zweite 
fteben, da hier diefe Entfernungen nicht fo nahe gleich groß find, 
wie z. B. jene zwifchen a? und c? und jene a? und c’, und zulegt 
in diefer Hinficht müßte die dritte angereiht werden, da diefer übel: 
ftand hier noch mehr hervortritt,: wie 5. B. zwifchen a? und c*, 
dann zwifchen a? und be, wobei die Entfernungen zwifchen a? und 
c',a’ eꝛ u. f. w. an und für ſich noch Fleiner werden, daher durch 
Anhäufung der Laft zweier nahe an einander ftehender Stampfe 
nur eine minder gleihförmige Vertheilung derfelben erlangt wer: 
den fann. 

Was jedoch die Vorſicht betrifft, welche man zu beobachten 
bat, um ein durch die Verlochungen begünitigtes Spalten der 
Welle zu verhindern, befonders wenn die Theilung für die Zchnur: 
ſchlaͤge Flein und die Daumen dick werden ſollen, fo erfcheint Die 
zweite Vertheilungsart als die beifere, worauf jene dritte und dann 
erft die erite folgen müßte, und zwar dann, wenn die Holzfafern, 
in welchen z. B. der Daumen b' (mit dem Zeichen O) figt, nicht 
mehr bei der Ausarbeitung des Loches für den Daumen at (mit 
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demfelben Zeichen O) durchfchnitten werden. Faͤnde dieß jedoch 
Statt, welches bei einem Meinen Winkel B einträte, dann wäre die 
erite Vertheilungsart mit dem Zeichen O dennod) die geeignetite. 
In Beziehung der übrigen Umftände find alle 3 Arten gleich gut 
geeignet. 

Die in Zig. 33 angegebene Daumenvertheilung für 20 Stam⸗ 
pfe, welde zu je 5 in4 Gruben arbeiten, ift fo getroffen, daß nach 
einander in ihrernatürlichenfteihenfolge ae erften, dann alle dritten, 
dann alle fünften, bierauf alle zweiten und endlich alle vierten Stam: 
pfe der einzelnen Orube nach einander zum Hube gelangen, und wenn 
nahe gleiche Hubhöhen vorhanden find, auch in derfelben Reihenfolge 
abfallen. Hier ıft noch für den Abfall der einzelnen einer Grube 
zugehörigen 5 Stampfe die Reihenfolge fo gewählt, daß das von 
den Stampfen zu bearbeitende Materiale, nachdem es von den 
Stampfen a’ c’ und e’ geftampft wurde und allenfalld zwilchen 
a’ und c’, fo wie zwifchen c’ und e fih anhäufte, von den Stam⸗ 
pfen b’ und d’ getroffen wird. 

Nach Befchaffenheit des Wiateriales, welches geflampft wird, 
legt man nicht felten einen Werth in die Reihenfolge, in welcher 
Stampfe einer Grube abfallen, und man hat dann bei der Daus 
menvertheilung hierauf Ruüdjicht zu nehmen. Aus demfelben Um: 

| Rande laͤßt ſich auch die oft vorfommende geringe Verfchiedenbeit 
| der Hubhöhe oder der Stampfgewichte erklären. 
Diefer Umfiand erhält allerdings in gewilfen Fallen Bedeu⸗ 
tung, denn würde man z. B. beſonders bei mehr lockeren zu ſtam⸗ 
ienden Subilanzen die Stampfe einer Grube in natürlicher Reis 
benfolge nach einander arbeiten lajlen, etwa fo daß a! b'c'd!e! 
und alle Stampfe etwa fo, a! b!c!d'!e! a? b?c?d?c*a? nad eins. 
| ander abfielen, fo würden diefe fich etwas mehr an der Beite ded 
| Stampfe® 5 anhäufen, weniger durch einander gemengt, feine 

ſo gleihförmige und daher auch weniger Arbeit erzielt werden, 
| ld wenn die Vertheilung nach Fig. 23 gefchähe. 

Die angeführten Beiſpiele dürften für die Anleitung zur. 
Danmenvertheilung unter allen andern Verhältniffen einer belie: 
digen Grubenzahl und beliebigen Zahl von &tampfen für jede 
Grube Hinreichen, wenn gleich dieſe trog der vielen Beſchraͤnkungen 
uch häufig eine große Mannigfaltigkeit zuläße, welche Mannig: 
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faltigfeit mit der Anzahl der Gruben und der zu jeder einzelnen 
Orube gehörigen Stampfe wählt, und ed bleibe nun, bevor die 
zu befondern Z reden dienenten &tampfwerfe einzeln betrachtet 
werden, zu den für die Erbauung derfelben im Allgemeinen an: 
geführten Erläuterungen nur nody die Berechnungsweife der Wir: 
fung anzugeben, welche zum Betriebe eines Stampfwerkes erfor: 
derlich iſt. 

Die zur Einleitung und Erhaltung der Bewegung eines 
Stampfwerkes noͤthige Kraft oder vielmehr deren Wirkung in 
beſtimmter Zeit wird ſich leicht aus jener ableiten laſſen, welche 
zum Hube eines einzelnen Stawpfes erforderlich wird, indem man 
dieſe legtere mit der Anzahl Stampfe multiplicirt, welche in jener 
Zeit gehoben werden follen. Nur im Balle, als die Stampfe nicht 
gleiche Hubhöhe oder Gewichte hätten, wird man die Wirkungen 
der VBetriebötraft jedes foldyen Stampfes, deilen Hubhöhe oder 
Gewicht verfchieden ift, zu berechnen, diefe einzeln fo oftmal zu 
nehmen haben, als ihre Stampfe in jener Zeit zum Hube gelan: 
gen, und aus der Summe diefer Einwirfungen die. Totalwirkung 
erhalten. Jedenfalls fann man daher diefe Wirkung leicht ermit: 
teln, wenn man die Wirkung zu berechnen vermag, welche zum 
Erheben eines einzelnen Stampfes nothwendig ill. 

Diefe Wirkung läßt fich der bei diefem Erheben Statt haben: 
den Vorgänge zu Folge in 4 Theile zerlegt vorftellen. Ein Theil 
derfelben muß zum Erbeben des Stampfes, ein zweiter, um dem 
Stampfe die Hubedgefchwiudigkeit mitzutheilen, ein dritter und 
vierter Theil iur Überwindung der zwiſchen Daumen und Hebelatte, 
fo wie der zwifchen dem Stampfe und den Scheidelatten fich erge⸗ 
benden Reibung, verwendet werden. 

Bezeichnet man jeden diefer Theile begiehungdweife mit w, 
w, w, und w,: die gelammte zum Heben eined Stawpfes erfor: 
derlide Wirkung ı iew; fo iſt offenbar: v — tw ww, + w,. 

Bezeichnet man ferner dad Gewicht des Stampfes mie P, 
‚welches Gewicht für eine hinreichend annähernde Rechnung auch dem 
Drude gleich gefegt werden ann. der zwifchen dem Daumen und der 
Hebelotten Ztatı finder, obgleich dieſer Durch die Kraft zur überwin⸗ 
dung der Reibung an den Scheidelatten während der Bewegung, 
und. im Momente ıhres Peginned Durch jene Kraft vergrößest wird, 
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welche dazu dient, um dem &tampfe die Hubesgefchwindigfeit 
zu geben. 
Es bezeichne ferner: 
h, die Hubhöhe des Stampfes. 

pı die horizontal wirfende Kraft, weldhe dem Drude des’ 
Stampfed an die obere Echeidelatte das Gleichgewicht Hält. 

Pz jene gleichfalls Horizontal wirkende Kraft, welche dem Drucke 
des Stampfes an der unteren Scheidelatte widerfteht, wobei 
aur zu bemerfen ift, daß das Andrüden des Stampfes au 
die obere vordere, und untere hintere Scheidelatte gefchieht, 
fo fange feine Bewegung, alfo feine Reibung am Daumen 
voraudgefegt wird, wenn nämlich jene Seite des Stampf: 
werkes als die hintere angefehen wird, auf welcher die Welle 
liegt. Berner verſtehe man unter 

a, die Entfernung der unteren Bläche der Hebelatte von der 
Mitte der oberen; unter 

a, jene von der Mitte der unteren Scheidelatten; dann ſey 

a die Entfernung beider Scheidelattenmittel, 

I die Entfernung dee Angrifföftelle des Daumens von der ver 
tifafen Schwerpunftölinie des Stampfed, welche der Hebe- 
lattenlänge, vermehrt um die halbe Stampfdicke gleich iſt; 
endlich 

a den Reibungdfoeffisienten der fich reibenden Materialien des 
Daumend und der Hebelatte, 

p' jener des Stampfes und der Scheidelatten; fo erhält man: 

w'=Ph (1 0) 

w—3sPh,; wo h, die Gefhwindigfeitöhöhe der bereitö oben 
betrachteten Hubesgeſchwindigkeit c’ bedeutet, aljoh, =. 
it, daher mit Rudficht auf die fchon oben entwirfelte Glei⸗ 


“ung (8), alſo 
h, = y La." alfo 
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Berner ift, wenn gleich der Druck p zwiſchen Daumen und 
Hebelatte dem Stampfgewichte P gleicy gefegt wird w,=Pus, 
da das Schleifen zwifchen der Hebelatte und dem Daumen durd 
den Weg s, d. i. Durch die Bogenlänge des letzteren geſchieht. 
Mit Rückſicht auf die obige Gleichung (9) ift daher 


w=Pua =, und wegen Gleichung (5) 


ar h 54 om - 
w‚=Pu n55 54 — m“ ) = 0'105 Phr —— (12) 
da a ald Bogenlänge hier zu betradhten iſt. 

Was nun die Beſtimmung der Reibung zwifchen Stampf 
und Scheidelatten betrifft, fo bedenfe man, dag im Momente ded 
Ergreifend ded Stampfes durch den Daumen mit der in vertifaler 
Richtung wirkenden Kraft p, welches im Abftande 1 von der ver: 
tifalen Schwerpunftslinie des Stampfes gefchieht, dieſer Schwer: 
punft fich unter den am Daunen befindlichen Unterftüßungspunfi 
ju ftellen fucht, indem eine Drehung ded Stampfed um diefen 
eingeleitet wird. Dabei legt fich diefer an die vordere obere, unt 
hintere untere Scheidelatte an, und drüdt an diefe mit den Kraͤf— 
ten p, und p,, welche Kräfte in horizontaler Richtung wirken? 
angenommen werden. Wurden diefen Kräften ftatt der Scheide. 
latten gleihe, aber in entgegengefehter horizontaler Richtung 
wirkende Kräfte p, und p, entgegen gefegt; fo find, fobald da 
Stampf ſchwebt, aber noch nicht in Bewegung gefeßt iſt, die in 
vertifaler Richtung aufwärts wirfende Kraft p; das im Schwer: 
punkte des Stampfes vereint gedachte, und zum Unterſchiede vor 
p mit P bezeichnete Stampfgewicht, und die beiden Kräfte p, unt 
p. im Sleihgewichte ; fie Fönnen daher auch feine Drehung be 
wirfen, die Drebungsare mag wo immer hin verlegt werden. 

Verlegt man die Drehungsaxe in die Mitte der obern Scheide: 


latte, fo muß P + pa=p(+ ) feyn, wenn ddie Stampf: 
. . d , 
dicke bedeutet, denn die im Abſtande (+-) wirfende Kraft g 


fucht den Stampf nad) einer, die im Abjlande a von der Drehungs 
are wirfende Kraft p,, und das Stampfgewicht P mit feinem 


Abſtande Z gleich der halben Gtampfdide aber den Stampf nad 
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welche dazu dient, um dem Stampfe die Hubesgeſchwindigkeit 
jun geben. 
Es bezeichne ferner: 

h, die Hubhöhe ded Stampfed. 

pı die horizontal wirfende Kraft, weldhe dem Drude des 
Stampfes an die obere Echeidelatte das Gleichgewicht Hält. 

Pz jene gleichfalle Horizontal wirkende Kraft, welche dem Drucke 
ded Stampfes an der unteren Scheidelatte widerſteht, wobei 
nur zu bemerken ift, daß dad Audrüden des Stampfes an 
die obere vordere, und untere hintere Scheidelattr gefchieht, 
fo lange feine Bewegung, alfo feine Reibung am Daumen 
voraudgefept wird, wenn nämlich jene Seite des Stampf: 
werkes als die hintere angefehen wird, auf welcher die Welle 
liegt. Berner verftehe man unter 

a, die Entfernung der unteren Släche der Hebelatte von der 
Mitte der oberen; unter 

a, jene von der Mitte der unteren Scheidelatten; dann ſey 

a die Entfernung beider Scheidelattenmittel, 

I die Entfernung dee Angriffsſtelle des Daumens von der ver- 
tifalen Schwerpunftölinie ded Stampfed, welche der Mebe- 
lattenlänge, vermehrt um die halbe Stampfdide gleich it; 
endlich 

u den Reibungdfoeffiienten der fich reibenden Materialien des 
Daumens und der Hebelatte, 

p' jener des Stampfes und der Scheidelatten; fo erhält man: 

w'=Ph (ıo) 

w'=aPh,; wo h, die Geſchwindigkeitshöhe der bereits oben 
betrachteten Hubesgeſchwindigkeit c’ bedeutet, aljoh, = 


ift, daher mit Rüdficht auf die fchon oben entwickelte Glei⸗ 
Kung (8), ein 


Tequel. Encyfiop. XVI. Sp 4 
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Ferner ift, wenn gleich der Druck p zwiſchen Daumen und 
Hebelatte dem Stampfgewichte P gleich gefegt wird w,=Pus, 
da das Schleifen zwifhen der Hebelatte und dem Daumen durd 
den Weg s, d. i. durch die Bogenlänge des letzteren gefchirkt. 
Mit Rücficht auf die obige Gleichung (9) ift daher 


w=Pu =, und wegen Gleichung (5) 


ar h 54 = m — 

w=Pu ho 5—my z = 0'105 Phr — — (12) 
da a ald Bogenlänge hier zu betrachten iſt. 

Was nun die Beflimmung der Reibung zwiſchen Stampf 
und Scheidelatten betrifft, fo bedenfe man, daß im Momente des 
Ergreifens des Stanıpfed durch den Daumen mit der in vertifaler 
Richtung wirkenden Kraft p, welches im Abftande I von der ver: 
tifalen Schwerpunftslinie des Stampfes gefchieht, diefer Schwer: 
punft fich unter den am Daunen befindlichen Unterflüßungspunft 
zu ſtellen ſucht, indem eine Drehung ded Stampfed um diefen 
eingeleitet wird. Dabei legt fich diefer an die vordere obere, und 
hintere untere Scheidelatte an, und druͤckt an diefe mit den Kräf 
ten p, und p,, welche Kräfte in horizontaler Richtung wirkend 
angenommen werden. Wurden diefen Kräften ftatt der Scheide: 
Iatten gleiche, aber in entgegengefegter horizontaler Richtung 
wirfende Kräfte p, und p, entgegen gefegt; fo find, fobald der 
Stampf ſchwebt, aber noch nicht in Bewegung gefeßt ift, die in 
vertifaler Richtung aufwärts wirfende Kraft p; das im Echwer- 
punfte des Stampfes vereint gedachte, und zum Unterſchiede von 
p mitP bezeichnete Stampfgewicht, und die beiden Kräfte p, und 
p. im Sleihgewichte ; fie Fönnen daher auch feine Drehung be» 
wirfen, die Drehungsare mag wo immer hin verlegt werden. 

Verlegt man die Drehungsaxe in die Mitte der obern Scheide: 


latte, fo muß P ar pa=p(l+ =) feyn, wenn ddie Stampf 
. d | 
dicke bedeutet, denn die im Abjtande (+—) wirfende Kraft p 


fucht den Stampf nad) einer, die im Abjtande a von der Drehung: 
are wirkende Kraft p,, und das Stampfgewiht P mit feinem 


Abſtande < gleich der halben Stampfdicke aber den Gtampf nach 


nn — 
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die Größe diefer Zufammendrüdung noch vermehrt wird. Diefe ift 
jedody bei den vorfommenden Stampfgewichten fo Flein, daß ſie 
gegen die Größe B vernachläßiget werden fann. Nimmt man bloß 
auf die Biegung der Hebelatte Rückſicht, fo ift fie mit dem Aus» 


dvrude B= —— 4 F I leicht zu berechnen, wobei 1 die Laͤnge, b die 


Breite, h die Höhe der Hebelatte, und n den Modul der Elaflicität 
deö Hebelattenmaterialed bedeutet, welcher für Qußeifen 11000000, 
für Schmiedeeifen 20000000 und für Vuchenholz 1300000 gefept 
werden fann. Der Werth für B wird auch wohl doppelt fo groß, 
wenn die Mebelatte nicht eine parallelepipedifhe Form, ſon⸗ 
dern etwa durchaus gleiche Breite hat, aber ihre Höhen den DOr- 
dinaten einer Parabel entfprechen. Überhaupt hängt diefe Biegung, 
von der Form der Hebelatte ab. | 
Unmittelbar nach Verlauf der Zeit 7! fteigt die hebende 
Stelle des Daumend mit ihrer Sefchwindigfeit c’ aufwärts, der 
Stampf hat jedoch nody Feine Gefchwindigfeit, diefe muß ihm erſt 
durch den Daumen gegeben werden. Dieß kann nur in der Weife 
geſchehen, daß der Drud zwifchen Daumen und Hebelatte noch. 
über P hinaus un p vergrößert wird. Diefe veränderliche Kraft p, 
welhe unmittelbar nad) Verlauf der Zeit r! noh =o ift, und 
am Ende der Zeit 7’, binnen welcher der Stampf die Sefhwin: 
digkeit c’ erhält, ihren größten Werth har, iſt offenbar die be: 
ſchleunigende Kraft für die Maſſe P. Betrachtet man nun 
den Stampf in dem Augenblide, in welchem derfelbe die Ge» 


ſchwindigkeit v während der Zeit r— erhielt, ſo t dv = 
agdr = 


In der Zeit dr legt der Daumen den Weg c’dt in vertifa: 
lee Richtung, der Stampf aber den Weg vdr zurüd. Dar< Tr 
vorausgefegt wurde, fo ift auch noch v<c’, daher vdAr<c/dr. 
Es muß demnach der Drud zwifhen Daumen und Hebelatte noch 
weiter inder Zeit dr um dp vermehrt werden, welche Vermehrung 
eine Biegung oder Zufammendrüdung an der Hebelatte d B «= 


ni — zur Folge hat, wenn bloß auf die Biegung der Hebelatte 





Raͤckſicht genommen wird, weil die Biegungsvermehrung der 


. 
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biegenden Kraft proportional bleibt, fp lange die Graͤnze der 
Elaftizität im Moateriale der Hebelatte nicht überfchritten wird, 
mad für hinreichende Dauer derfelben nicht gefchehen darf. Um 
die Bröße AB=—edp fann daher der Daumen in der Zeit dr 
weiter auffteigen, als der Stampf mir feiner Gefchwindigfeit v, 
während welcher Zeit p um dv vergrößert wird. Es ift daher 


ce dr=vdr--edp woraus dı=- ee und dv "81 fir 


ce°—v 





oder (ce — ” dv dp alfo Durch Integration ec’ I 
286 
=. L + C. 

Da jedod) für jenen Zeitpunkt, in weldem der Stampf feine 
Bewegung begann, die befhleunigende Kraft p=o um 
auch die Gefchwindigfeit v=o war, fo wird C=o und daher 
pt = * (2 v—r’) drp= V vac'v—v? (13) 

Diefer Aucdrud wird dazu dienen, den Druck zwilchen dem 
Daumen und der Hebelatte für jede Gefchwindigfeit v des Stampfes 
gu berechnen, welder Drud =P-+p ſich ergibt. Daß wirklich p 
feinen größten Werth erhält, wenn die Gleichheit von v und c’ 
eintritt, erbellet daraus, weil aus 

dp _ r ed —V 
dv ag Vıev—v: 


und für diefen Werth von v * negativ wird. 


=o v=ch, 


pP | 
Für ve=o’ erhält man p = er c’, und weil 


=h if, auauhp = — (14) 


Zur Beſtimmung der Zeit r’, in welcher dem Stampfe die 
Geſchwindigkeit c/ mitgerheilt wird, bat man 


P dv p 
der= -—m — ———— — —— 
’5e 6 V: _(sevv F — 


dv 


durch Subftitution ae daher -— —F Zu und 
a V. . — dafür v=crin zit übergeht, 


— ee „ —— —— —— 
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die Größe diefer Zufammendrüdung noch vermehrt wird, Diefe iſt 
jedody bei den vorfommenden Stampfgewichten fo flein, daß fic- 
gegen die Größe B vernachläßiget werden fann. Nimmt man bloß 
auf die Big der Hebelatte Rückſicht, fo ift fie mit dem Aus⸗ 


dvrude B= 


Breite, h die Fr der Mebelatte, und n den Modul der Elaſtieität 
des Hebelattenmateriales bedeutet, welcher für Gußeiſen 1000000, 
für Schmiedeeifen 20000000 und für Buchenholz 1300000 gefept 
werden fann. Der Werth für B wird auch wohl doppelt fo groß, 
wenn die Mebelatte nicht eine parallelepipedifhe KBorm, ſon⸗ 
dern etwa durchaus gleiche Breite hat, aber ihre Höhen den Or⸗ 
dinaten einer Pardbel entfprechen. Überhaupt bängt diefe Biegung, 
von der Form der Hebelatte ab. 

Unmittelbar nady Verlauf der Zeit 7! fteigt die hebende 
&telle des Daumens mit ihrer Geſchwindigkeit c’ aufwärts, der 
Stampf hat jedoch nody feine Gefchwindigfeit, diefe muß ihm erſt 
durch den Daumen gegeben werden. Dieß kann nur in der Weiſe 
geſchehen, daß der Drud zwifchen Daumen und Hebelatte noch, 
über P hinaus um p vergrößert wird. Diefe veränderliche Kraft p, 
welche unmittelbar nad) Verlauf der Zeit r! noh =o ift, und 
am Ende der Zeit 7’, binnen welcher der Stampf die Geſchwin— 
digkeit c’ erhält, ihren größten Werth har, it offenbar die be: 
fhleunigende Kraft für die Maſſe P. Betrachtet man nun 
den Stampf in dem Augenblide, in welchem derfelbe die Ge- 


— leicht zu berechnen, wobei 1 die Länge, b die 





(hwindigfeit v während der Zeit 7S erhielt, ſo tdv = 
agdr = 


In der Zeit dr legt der Daumen den Weg c’dt in vertifa: 
ler Richtung, der Stampf aber den Weg vdr zurüd. Dar<T” 
voraudgefegt wurde, fo ift auch noh v<c’/, daher vdAr<c/dr. 
Es muß demnach der Drud zwifhen Daumen und Hebelatte noch 
weiter inder Zeit dr um dp vermehrt werden, welche Vermehrung 
eine Biegung oder Zufammendrüdung an der Hebelatte dB «= 
4. d 13 

nbh> ‚ 
Rüdfigt genommen wird, weil die Viegungsvermehrung der 





jur Solge dat, wenn bloß auf die Biegung der Hebelatte 


2 


Sc | Stampfiverfe. 


= u = 000001’ Biegung dur ı Pfd. Drud, alfo 
Ph — 

Es findet daher im Augenblide, ald die Befchwindigfeit c’ 
in den Stampf gelegt ift, ein Drud von 120 + 343 463 Pfd. 
am Daumen Statt. Ferner wird B= Pe = 00012, alfo in 

0013 

174 
mens von o auf P —= 120 Pf. gebracht. 





= 000069 Gefunden wird der Drud des Dau⸗ 


v 
. n pP 
An weiteren r'‘ = ı'5708 V= = 00095 Gefunden 


wird diefer Drud von P auf P-+ p= 463 Pfd. gefleigert, und 
der Stampf erlangt daher in 7’ — 7’ = 001049 Sekunden, 
von dem Zeitpunfte an gerechnet, in welchem die Berührung ein. 
tritt, die Sefhwindigfeit c’, und ift fodann gehoben worden um 


von se = c’ v-= . 05708 = 0'0133 Fuß. 


Endlih w — 240 . 0049 1196, alfo nahe ı2 Fuß: Pfunde. 
| Bei diefen Berechnungen wurde c’ als fonftant vorandgefegt, 
und auf die Zufammendrüdung am Daumen und Hebelatte nicht 
Rückſicht genommen. Allein während dic Wirkung w inden Stampf 
gelegt, und das Stampfgewicht gewältiget wird, erleider die Ge: 
fhwindigfeit co‘ des Daumens eine gewiſſe Verminderung, weldye 
von der &tampfmaile und jener Maſſe abhängt, die von der Welle 
und den fonfligen mit ihr in Verbindung ftehenden Maffen auf 
den Daumen reduzirt gedacht werden fann, und die Geſchwindig⸗ 
feit c' bat Da jedoch diefe Maſſe ſtets fehr groß im Vergleiche 
zur Stampfmaile gemacht wird, fo ift die Verminderung von c' 
bei dem Ergreifen jedes einzelnen Stampfes in der Zeit 7 ſtets 
fehr gering. 

Mit Berudfihtigung diefer Umftände werden wohl r/ rd 
und 6 etwas größer in der Wirklichkeit, als fie Die Rechnung gab, 
und p defhalb etwas Feiner, da die Wirfung w Ponflant wird, 
fobald nur die Gefhwindigfeit c* erreicht iſt. 

Nimmt man nun aud) an, die Kräfte p'! und p? wirken fogar 
durch den ganzen Weg a, wie fie fih aus P— p ergeben, obgleich 
fie nur am Ende diefed Weges diefe Größe erreichen, und noch 
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oder, da aud für v=o r=o if 


’P . 
.- = Vv= arc. Sinv. — und daher 


Ps nr Pe 
Tv 7 ri 15708. (15) 
Um ferner zu ermitteln, auf welche Höhe s der Stampf 
gehoben wurde, bis er die Gefchwindigfeit v oder c’ erhielt, bes 
denfe man, daß 


45— vdv 





— it, alfo durch Subftitution der veränderlichen 
d 
beihleunigenden Kraft p aus (13) ds — =VT vdv 


Vic‘ vv? 
3«P 





daher s = 


Ü 


Da aber für v=oauh c=o ſeyn muß, fo wird C=o, 
und das volliländige Integral 


= y“ _ («are Sınv. — — Vıevw— y =) ft für jeden 


Werth von v, und für v=c' 


s= V- («* o. v- 05708 (ı6) 


Endlicd zur Berechnung der Wirfung, welche während der 
Befchleunigung ded Stampfes bid zu ihrem Aufhören in den 
Stampf gearbeitet werden muß, ift 


P p d 
av=pds=V — ern). V— der 
258 8 Vıcv— v2 








pP P v2 , ER . 
dw= 7 vdv, und w= Fre + C, wobei wieder für v=o, 
. P v... 
w=o, alfo auch C=o wird, und w= Fre für jeden Werth 


von v, und fir die gefammte Wirfung, welche zur Befchleunigung 
des Stampfes erforderlich it, bis derfelbe die Geſchwindigkeit e“ 


Pe’: 9 
erlangt hat; w * —=aPh', wodurch die in (10) angegebene 


aus dem Stoße ſich ergebende Wirkung ihre weitere Rechtfertigung 
erhaͤlt. 

Es ſey in einem beſtimmten Falle 74“, alſo h’= 0°049/ 
dad Stampfgewicht P= ı20 Pfd. die Hebelatte ſey 075 laug, 
o 33 Hoch und 033° breit aus Buchenholz, fo iſt 


Sc Stampfiverfe. 
= ie = 000001‘ Biegung durch ı Pfd. Drud, alfo 


Ph: — 
—E —— . = Vin76oo = 343 Pfd. als größter Werth. 


Es findet daher im Augenblicke, als die Geſchwindigkeit c’ 
in den Stampf gelegt ijt, ein Drud von 120 + 343 = 463 Pfb. 
am Daumen Statt. Ferner wird B= Pe = 00013, alfo in 

o.o0o13 


"= - o'0oobg ©efunden wird der Drud des Dan: 


mend von o auf P == 130 Pf. gebradır. 


P 
In weiteren 15708 V= = 00098 Gefunden 


wird diefer Drudvon PufP+-pr= "463 Pfd. geiteigert, und 
der Stampf erlangt daher in 7’ 4 7’ = 001049 Sekunden, 
von dem Zeitpunfte an gerechnet, in welchem die Berührung ein- 
tritt, die Geſchwindigkeit c’, und ift fodann gehoben worden um 
von e — c’ = . 05708 = 0'0123 Fuß. 

Endlih w = 240 . 0'049 1196, alfo nahe ı2 Fuß: Pfunde. 

Bei dDiefen Berechnungen wurde c’ als konſtant voransgefept, 
und auf die Zufammendrüdung am Daumen und Hebelatte nicht 
Rückſicht genommen. Allein während die Wirfung w in den Stampf 
gelegt, und das Stampfgewicht gewältiget wird, erleider die Ge» 
fhwindigfeit ce’ ded Daumens eine gewille Verminderung, weldye 
von der Stampfmaſſe und jener Maffe abhängt, die von der Welle 
und den fonfligen mit ihr in Verbindung fehenden Maſſen auf 
den Daumen reduzirt gedacht werden fann, und die Geſchwindig⸗ 
feit c' bat Da jedoch diefe Maſſe ftetö fehr groß im Vergleiche 
zur Stampfmarje gemacht wird, fo ift die Verminderung von c’ 
bei dem Ergreifen jedes einzelnen Stampfes in der Zeit 7 ſtets 
fehr gering. 

Mit Berückſichtigung diefer Umftände werden wohl 7’ r 
und 6 etwas größer in der Wirklichkeit, als fie die Rechnung gab, 
und p defhalb etwas Feiner, da die Wirfung w fonftant wird, 
fobald nur die Sefhwindigfeit ce“ erreicht iſt. 

Nimmt man nun auch an, die Kräfte p! und p? wirken fogar 
durd) den ganzen Weg o, wie fie ſich aus P-+p ergeben, obgleich 
fie nur am Ende dieſes Weges diefe Größe erreihen, und noch 
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duch die Reibung am Daumen peruindert werden, fo fände nach 
Obigem: p + pp? a (P +1 Statt. Daher die Wirfung. 


auf Reibung au den Scheidelatten = a (P-+ p) — fi - 5, und 


mit Rüdficht auf das vorige Beifpiel = 2 463. = 03 . 00133 


= ı 36 Fuß Pfunde, wobei für den keineswege günftigiten Fall 
I4 7 und p,==0°3 angenommen wurde. 

Man erfieht hieraus, daß, wenn nur die Geſchwindigkeit c’ 
des Daumens nicht gar zu groß angeordnet ift, die Wirfung auf 
Reibung an den Scheidelatten während der Zeit, als dem Stampfe 
die Gefchwindigfeit c’ mitgerheilt wird, jedenfalls nur fehr unbe: 
deutend fegn fanu, und diefe wohl in Verhältniffe der übrigen 
Birtungen veruachläßiget werden fönne, und zwar um fo mehr, 
als in Kolgenten die Reibung an den Scheidelatten durch den 
ganzen Weg h in der Weife berüdfichtiget wird, als hätte der 
Stampf fhon im Augenblide des Ergreifens feine Steigungd:- 
gelhwindigfeit c’. 

Diefe Betrachtungen haben jedoch noch den Nupen, daß fie 
Auffchluffe geben, wie grcß jene Kräfte jind, welche beim Ergreifen 
und Befchleunigen ded Stampfes auftreten, wodurch man allein 
in den Stand gefept wird, die Fleinften Dimenjionen der Daumen - 
und SHebelatten zu beſtimmen, fv wie bei dem Baue in dad 
Stampfgerüſte die erforderliche Feſtigkeit zu legen. 

In dem Augenblide, ald v= c’ geworden if, ift Die Scheie 
delatte Durch Die Kraft P=p federartig gefpannt. Bei dem wei: 
teren Heben haben Stampf und Daumen gleihe Geſchwindigkeit, 
mithin find fie relario in Ruhe, und der Stampf lajtet nur mit 
dem Gewichte P auf dem Daumen, wenn noch von der Reibung 
an den Scheidelatten abgefehen wird. 

Der am Ende der Zeit — Statt findende Druck P+p muß 
unmittelbar darauf fich bid auf P vermindern. Dieß gefchich: in 
der Art, daß die Federfraft der Hebelatte als befchleunigende Kraft 
des Stampfes auftritt, dieſem eine größere Sefhwindigfeit, als 
jene c’ ift, mittheilt, und dieß zwar in eben der, jedoch umge» 
fehrren Weife, wie die Geſchwindigkeit von o auf c’ gebracht wurde. 
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Wäre das Materiale der Hebelatte vollfommen elaſtiſch, 
fo wird während ver jegt folgenden Verminderung der beſchleuni⸗ 
genden Kraft p bis o die Geſchwindigkeit des Stampfes in einer 
weiteren Zeit 7 von c’ auf 2c’ gebracht, nad) welcher Zeit noch 
der Druck P zwifchen Daumen und Hebelatte Statt findet. Da 
nun nach Verlauf der zweiten Zeit 7’ der Ztampf die Geſchwin⸗ 
digfeit 2 c/ hat, alfo dem Daumen mit der relativen Gefhwindig: 
feit c’ voraudeilt, fo vermindert fih in einer folgenden Zeit r!Y 
der übrige Drud P’zwifchen Daumen und Hebelatte, ja es ge: 
fhieht, daß der Stampf vom Daumen aufſpringt. Iſt num der 
jwifhen Daumen und Hebelatte in der Zeit IV vorhandene 
Drud p', fo wird während derfelben die Gefchwindigfeit des 
Stampfes durch die veränderliche Kraft P— p! vermindert. Iſt 
die Sefchwindigfeit c’ bedeutend, fo tritt der Sallein, daß n’=o 
alfo die vergögernde Kraft durch eine gewiſſe Zeit = P wird, 
während welcher fich die Hebelatte von Daumen gänzlid) trennt. 
Findet dieß Leptere Statt, fo muß der Stampf wieder eine Flei: 
nere Gefhwindigfeit als c‘ annehmen, un abermald mit dem 
Daumen in Berührung zu fonımen, Daher muß neuerding® eine 
Befchleunigung erfolgen, und fich der Vorgang in mehreren 
Vibrirungen des Stampfes wiederholen. Bleibt jedoch ſtets 
P—p’<P, fo kann ein Vibriren des Stampfed nur innerhalb 
jener Gränzen vorfommen, welche die Biegung der Hebelatte 
durch die Kräfte P— p‘ und P beftimmte. 

Unter der Bedingung vollfommener Elaftizität der Hebelatte 
und des Daumens innerhalb der Gränzen des zwifchen ihnen fi) 
ergebenden Drudes würde allerdings die Wirfung der zur Be: 
fhleunigung des Stampfed erforderlichen Kraft dadurch wieder- 
gewonnen, daß der Stampf nicht während des ganzen Hubes mit 
der Kraft P auf den Daumen drüdt. Allein wegen des ans den 
häufigen Schlagen bervorgehenden minderen Grades diefer Elafti- 
zität, ferner wegen des Umſtandes, daß der Stampf fchon Die 
Geſchwindigkeit 2 0’ nie erreichen kann, weil derfelbe mittelft der 
Kraft P-+p in der Zeit der Befchleunigung weit ftärfer an die 
Scheidelatten angefchlagen wird, als dieß gefchieht, wenn pP 
. gefegt wird, und zwar gerade in der Zeit, als die Gefchwindig: 
feit ac! eingeleitet werden fol, welche Daher wegen der an den 
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Scheidelatten wenn gleich nur furze Zeit dauernden Reibung nicht 
ju Stande fommen fann. 

Aus diefen Gründen ift ed bei der Ungenauigkeit, mit wel⸗ 
her ohnehin die Reibungswiderftände fih nur beftimmen laſſen, 
angezeigt, den ganzen Werth 2 Ph’ als verloren zu betrachten, 
und anzunehmen, der Stampf erhalte feine größere Geſchwindig⸗ 
feit, als jene c’ des Daumend, während der Drud von Php 
auf P zurückkehrt, unter welch, Iegteren dann dad weitere Heben 
des Stampfes gefchehen foll. 

In der Zeit, in welcher der Stampf die Sefchwindigfeit e⸗ 
erlangt, wuͤrden die Kraͤfte 


pP P 4, 

p = _t? 14 77 p= -— I+— — den obigen Entwi- 
delungen antoreihens gefunden; oder y, +pı = ern und 
P—p= P-. 

Allein nur fo lange als p=P-Fp nicht größer als P ges 
worden ‚, aljo feine Bewegung des Stampfes, mithin nur allen: 
foll® ein Druck, aber noch feine Reibung an den Scheidelatten 
eingetreten ift, waren die Kräfte pPp und p, im Bleichgewichte. 
Bei Beginn der Bewegung wird aber die oben bezeichnete Kraft p, 
ebenfalls thätig, aͤndert p, und p, und ſtellt wieder dad Gleich: 
gewicht ber. 

Man erhält mit Ruͤckſicht auf die Kraft p, = py, welde 
unter der vorhergehenden Annahme während des ganzen Hubeß, 
and zwar während der Hebung s mit (P-Fp) M, und darauf mit 
Pu thätig iſt, wenn die Mebelatte fich zwifchen den Scheidel atten 
befindet, und die Mitte der oberen Scheidelatte ald Drehungs⸗ 
achfe betrachtet wird 

l 
à 4 Pl+pS-+psa,— PS 
pi+--)tps,=pa+P- alſo = a1 
und für die untere Scheidelatte ald Drebungsare: 
p — + P-= Pıa+psa, undda a, = a— a, iſt, 





Ppl-pS+PpÜ Bau) 
I . , mithin 








pP: = 
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Bei dem Abfalle des Stampfes wird bloß die durch das 
erſte Glied ausgedrückte Wirkung w, —=Ph wieder nutzbringend, 
und jene der übrigen 3 Dlieder wird von den Nebenhindernifien 


fonfumirt; daher gibt —" den Nupeffeft des Stampfwerfes bei 


Stampfen von gleicher Hubhoͤhe und Gewichten in Prozenten. 

Da in der Minute unter allen Stampfen des Stampſwerkes, 
deren M feyn follen, jeder einzelne m noch zu heben ift, fo ift die 
hiezu erforderliche Wirfung m w für jeden Einzelnen in der Mi: 
nute, und für die fämmtlichen Stampfe VV—=Mm w, mithin das 
mechanifhe Moment E = Yin 

ho 60 

Sind jedoh Stampfe von ungleihen Gewichten und Hub⸗ 
höhen zu heben, fo daß ihre Gewichte P,; P,, Ps -.., ihre Hub: 
höhen H,; H,, H,.... und ihre Wirfungen W, ; W,, W;.... 
find, fo hat man 


. w=#r, Em: TO ge! 
Ä — — H, — ot KAT En ters 
72 (5- m, V- =) s 
= FH 2Hzm: — 
. Forode — — Eν 
Br m, v7 J N, 
Ww,= 


wenn fie beriehungsweife. m; m,, m; ..... Mal in der Minate 
abfallen, und während einer Wellenumdrehung N., Nz, N;.... 
Mal gehoben -werden. 

Hat nun in einer beſtimmten Zeit T’ dad Erheben und Ab: 
fallen der einzelnen Ztampfe n,, n., nz. ... Mal Statt gefunden; 
fo war hiegu die Wirfung n, W, + n,W, + n,W,.... erfor: 
derlich; nugbringende Wirkung lieferten dicfe Stampfe jedody in 
derfelben Zeitnuen, P,H, +n,P,H,+n,P,H,...., mithin wird 
ihre nugbare Wirkung in Progenten der in das Stampfwerk gearbei: 
teten der Betrieböfraft gleich », P,H, +n.P,H,+n,P, H,+.... 

n W, + n.W,-+n,W, +... 
erhalten. Die abfolute Wirkung der Vetrieböfraft in der Zeit T“. 
iftn,W,+n,.W,+n,W,-+...., daher ihr mechaniſches Mo⸗ 


"ment E oo n, W,+n, ——— 
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deutet, mithin fich der Stampf mit der Kraft r » an die hintere 


P 
obere Scheidelatte anlegt, und p.= ; pn, wodurch auch der zwei⸗ 


ten Bedingung für die befte Anordnung zugleich entiprochen wird. 

Der Drud an die beiden Scheidelatten beträgt demmad), 
wenn die Einrichtung nach Gleichung (17) getroffen iſt, Pa, und 
daher die zur Überwindung der daraus hervorgehenden Reibung 

w=Pyupyuh (18) 

Was die Größe l, nämlich die Länge der Hebelatte um die 
halbe Stampfdicke d vermehrt, betrifft, fo bedenfe nıan, daß die 
Daumenlänge 1’ mehr dem mechanifchen Halbmeiler r, dann diefer 
Halbmeſſer und die Hubhöhe Seiten eines rechtwinfeligen Drei: 


edeö find, daher ("+ r) ?=ri+ht oder pre Vı+ 


und ’=r (V' 4 _ — ) ſeyn muß, wodurch das geringſte 
Masß für die Hebelattenlänge gefunden wird. Endlich hat man 


nech Ir (V I “-)+3 (19) 


Aus den vorfiehenden Betrachtungen ergibt ſich auch noch, 
daß man | auch wohl unbefchadet der Wirkung etwas größer ma⸗ 
hen fann, wenn nur die Größe a, d. i. die Stellung der Hebe: 
latte gehörig entfprechend. bejtimme und darnach die Einrichtung ge: 
tsoffen wird. 

Die ganze zum Erheben eines einzelnen Stampſes nöthige 
Birfung wird demnadh, wenn die vortheilhaftefle Anordnung 


- . ẽ l j 
bezüglich a, = — m getroffen wurde, mitteljt folgenden Aus: 


V; 


druckes zu berechnen feyn. 


„=Ph+.- (av) v)) Loro5Php 


+Pye» h ode 


— —— 
(— evil ‚„For106p 





smt/ (20) 


⸗ Rt) 
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Bei dem Abfalle des Stampfed wird bloß die durch das 
erfte Glied audgedrüdte Wirfung w, —=Ph wieder nugbringen?, 
und jene der übrigen 3 Blieder wird von den Nebenhinderniflen: 


fonfumirt ; daher gibt — —! den Nupeffeft des Stampſwerkes bei 


Stampfen von gleicher Hubhoͤhe und Gewichten in Prozenten. 
Da in der Minute unter allen Stampfen des Stampfwerkes, 
deren M feyn follen, jeder einzelne m noch zu heben ift, fo iſt die 
hiezu erforderliche Wirfung m w für jeden Einzelnen in der Mi: 
nute, und für die fämmtlichen Stampfe W—=Mm w, mithin dad 


w M 
mechanifhe Moment E — — _, 


Sind jedoch Stampfe von ungleihen Gewichten ‚und Hub⸗ 
hoͤhen zu heben, fo daß ihre Gewichte P,; P., P;..., ihre Hub: 
höhen H,; H,, H,.... und ihre Wirkungen W, ; W,, W5.... 
find, fo Hat man 





u wi =P, En m TER ge 
_ — H, — 4 001051 -— N” &_ tum, 
nr. (5- w. =) 
w,=P,H, em ET Ve 
- + eos —— tum 
Fam Io N; 
w,= 


wenn fie betiehungeweiſe m; ım,, m;.. , Mal in n der Minate 
abfallen, und während einer Bellenumdrebung 'N,, Nas N;.... 
Mal gehoben -werden. 

Hat nun in einer beftimmten Zeit T’ dad Erheben und Ab: 
fallen der einzelnen Stampfe n,, n.,n,.... Mal Statt gefunden; 
fo war hiezu die Wirkung n, W, + n,W, + n,W,.... erfor: 
derlich; nupbringende Wirfung lieferten diefe Stampfe jedoch in 
derfelben Zeitnurn, P,H, +n,P,H,+n,P,BH,...., mithin wird 
ihre nugbare Wirkung in Prozenten der in dad Stampfwerk gearbei- 
teten der Betrieböfraft gleich m, PH, +. PH, +n,P;H, +...» 

n, W, + n.W, pn, W, +... 
erhalten. Die abfolute Wirkung der Betrieböfraft in der Zeit T’- 
ift n, W, rm W,+n,W,-+...., daher ihr mechanifches Mo⸗ 


ment Eu " w,+n,W — 
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Es ſey für einen befondern Hall ein Stampfwerf mit 10 Stam⸗ 
pfen zu betreiben, welche in 5 Gruben paarweife arbeiten. Die 
gleihen Stampfgewichte p aller Stampfe betragen ı20 Pfd. und 


ihre ebenfall8 gleiche Hubhöhe h ı7 Zoll = 2 = 1417 Buß. 


Der Betrieb fol durch die Welle eined oberfchlächtigen Waſſer⸗ 
raded unmittelbar geſchehen, deſſen Durchmeſſer 15, alſo deſſen 


Umfang 47°ı Fuß mißt, welches ſich daher in = 684 Se⸗ 


kunden einmal umdreht, wenn deſſen Umfangsgeſchwindigkeit mit 
7 angenommen wird. Es iſt mithin T= 684". Macht ferner 
jeder Stampf beiläufig 50 Schläge in der Minute, fo wird m== 50 


und — — 13’ dadurch win N=; = =57, d. h. 


die Waſſerradswelle, welche zugleich Daumenwelle ſeyn ſoll, muß 
bhubig gemacht werden, da hier die naͤchſte ganze Zahl 6 iſt. Mit 


T . 
diefem Werthe von N=b widt=- = 1114" oder es fällt 


6 
jeder Stampf in der Minute — — 5264 Mal ab. Gollten 
14 


jedoch nur 50 Schläge von jeden Stampf ın der Minute erfolgen: 
jo mußte fi dad Warlerrad in 7 2 Sekunden einmal umdrehen, 
aT=hb. 172 =7'2' fid) ergeben möchte, und würde dann am 
Umfange nur 654° Sefchwindigfeit haben fönnen. 

Wollte man N = 5 machen, fo fönnten die Stampfe nur 
a4mal in der Minute abfallen , oder wenn dieß Somal gefchehen 
folte, fo würde die Umdrehungszeit T — 6b’, mithin die Ger 
fhwindigfeit des Waſſerrades an feinem Unfange 785° feyn 
müjfen. 

Nimmt man die Welle 6hubig und die Zeit t=ı1ı4",alfo . 
32 64 Zchläge pr. Minnte, an, fo wird 
won. 14 = 0 ıı4 Selunden als Ruhezeit, 


h 0417 
m — V: — V = 00914 = 0'302 Sefunden als 
Abfalldzeit, und 
var— t — tm rd — 0'303 — 0'114 = 0'724 Sekunden 
als Aubzeit, und nach Gleichung (6) der mechaniſche Halbmeifer 
ber Welle 
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den oberen Scheidelatten anzubringen ſey, welche Entfernung 
hinreicht, daß die Daumen bei hinreichend Harfen Scheidelatten 
an diefen nody ungehindert vorüber gehen fönnen. 

Zur Berechnung der zum Heben eines Stampfed erforderli: 
hen Wirkung hat man nun: 
P=ı20, h=ı4ı7, m=5264, N=b, pn =p, =4, daher 


w 1230. 1'417 + 2. 1417. 32.64° 
—— .« ı° 1 
()) 


15-5 
34-56 V = 
+ 0'105.;5 — +4. 


== 170°04 (1 -#0°087 + 0083 + 0'016) = 170 04 4 1479 
+ ı7 11 + 272 = 345 Fuß Pfunde. 

Nur der Theil diefer Wirkung, welcher im erften Gliede ent- 
halten it, wird nupbringend, daher die nupbare Wirfung eines 
Stampfes nur er 
verbrauchten. 

Die zum Betriebe dieſes als Beiſpiel gewählten Stampf⸗ 
werkes in der Minute erforderliche Wirkung VW wäre demnach 
W= 10.52°64.2017 = 106175 Fuß Pfunden, daher das mecha⸗ 
nifhe Moment E = —r = 17696 1 Pfd- oder a = 
Pferdefräfte, welche als Betrieböfraft dem vorausgefegten Waſſer⸗ 
rade ohne Rüdficht auf die Reibung an den Zapfen der Waffer: 
radıwelle zufommen müßten. 

Zur leichteren Beurtheilung, ob man im gegebenen Yale, 
je nachdem die quantitative oder qualitative Arbeit der Stampfe 
eine Wahl zwifchen größerem Hube derfelben oder größerer Zapl 
der Hube in der Minute frei läßt, das Eine oder dad Andere mit 
Rückſicht auf die vortheilhaftere Benützung der Kraft zu wählen 
babe, foll nur jener Theil der Wirfung noch näher betradptet 
werden, welcher zur Ertheilung der Gefhwindigfeit der Stampfe 
erforderlich ift, da die übrigen beiden Theile auch bei bedeutend 
verändertem Gange oder Anordnung feine fo bedeutende Veraͤn⸗ 
derung im Kraftmomente heroorbringen, wie dieß bei dem erfteren 
der Ball iſt. 





= 084, alfo nur 84 Prozente von der 
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ten, in welchem Verhältniffe auch die Radhalbmeſſer fliehen müſſen. 
Für diefe Anordnung fann dann t = ı'2 und m = 50 bleiben, 
dann wird t’=a0'12' 10'303, alfo 1’ == 0'778°! und daher 
a° : 120° = 0'778 : 12, a = 77'8° und im Bogenmaß 
to 357. Es ift aber auch 


ra==h; daher der mechaniſche Halbmeſſer = u 104 Fuß. 


„78° : ıBo=a:r, am 


An diefe Welle fönnen die Daumen unmittelbar eingefeßt, oder 
einfache eiferne Ringe angewendet werden. Man erfieht hieraus, 
daß man mitteljt Anwendung eined Vorgelrged die Daumenmwelle 
fo vielfubig machen fann, ald man nur immer mit Rüdjicht auf 
ihren erforderliden Durchmeſſer machen will, ohne Hubhoͤhe, 
Hubzeit u. ſ. w. zu aͤndern; nur bat man dann den mechanifchen 
Halbmeſſer entfprechend zu beflimmen. Die Anordnung eined Vor; 
geleges hat jedody noch den andern wefentlihen Vortheil, daß man 
das Stampfiverf und feine Daumenwelle in beliebiger Höhe ans 
ordnen fann, welcher Umſtand vorzugsweife bei Pochwerfen zur 
najlen Aufbereitung von großer Wichtigkeit ift, um für die Poch- 
trübe behufs ihrer weiteren Behandlung das erforderliche Gefälle 
ju erhalten. 

Was nun die Länge der Daumen, alfo die Fleinfte Ränge 


der Hebelatten betrifft, fo wird diefe | =r (} ‘+ = u ) 


im eriten Kalle = 0'428 — 5ı4 Zoll, und im zweiten 
= 071! = 852 Zoll, welche Länge auch bei Merftelung der 
Daumenfchablone jtatt des Wälzungswinfeld a benügt werden fann. 
Die Hebelatte wird demnach eine hinreichende Laͤnge haben, wenn 
fie 5°/, und 9 Zoll besiehungsweife lang iſt. Erhält noch der 
Stampf eine Dide von 4 301, fowird 1=55' + 2°'=7'5.' im 
eriten, und = 9 -+ 2” = ı 1° im zweiten alle. 

Unter Beibehaltung des gewählten Beilpielee, wobei 


1 7.5’ = 0'625 Buß zu machen ift, wird aus der Gleichuns (17) 
al 65 a'6345 


6.5 Fuß auseinander gelegt werden, und der Reibungsfoeffizient 

mit */, angenommen wird. Das Zeichen deutet an, daß für die 

vortheilhafteite Einrichtung die Mebelatte um 175 Buß über 
Teqchnol. Encvtiop. VI. Bp, 5 
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den oberen Gcheidelatten anzubringen fen, welche Entfernung 
hinreicht, daß die Daumen bei hinreichend flarfen Scheidelatten 
an diefen noch ungehindert vorüber gehen fönnen. 

Zur Berechnung der zum Heben eines Stampfes erforderli: 
chen Wirkung bat man nun: 
P= 120, h=ı'417, m=5264, N=b, ka =a,=4%, daher 


2. 1417. 52 642 
w= 120. 1417 ı + 
54 -62 6 v4 
( 6 (5 u Cm) ) 


54 — 50 64 = 
-L- 0.105 . ı_ —2. 


6 
= 170°04 (1 40'087 + 0'083 + 0'016) = 170 04-1479 
+ ız 11 4 272 = 345 Fuß Pfunde. 
Nur der Theil diefer Wirkung, welcher im erſten Sliede ent- 
halten iſt, wird nupbringend, daher die nupbare Wirkung eines 
2 
1:66 





Stampfes nur 


verbrauchten. 

Die zum Betriebe dieſes als Beiſpiel gewählten Stampf⸗ 
werkes in der Minute erforderliche Wirkung W wäre demnach 
Ww= 10.52°64 .201°7 = 106175 Fuß Pfunden, daher das mecha⸗ 
nifhe Moment E = =D — 17696 1 Pſd oder nun =4 
Pferdekräfte, welche ald Betrieböfraft dem vorausgefeßten Waſſer⸗ 
rade ohne Rüdficht auf die Reibung an den Zapfen der Waſſer⸗ 
radwelle zufommen müßten. 

Zur leichteren Beurtheilung, ob man im gegebenen alle, 
je nachdein die quantitative oder qualitative Arbeit der Stampfe 
eine Wahl zwifchen größerem Hube derfelben oder größerer Zahl 
der Hube in der Minute frei läßt, das Eine oder da8 Andere mit 
Rückſicht auf die vortheilhaftere Benügung der Kraft ju wählen 
- babe, foll nur jener Theil der Wirfung noch näher betrachtet 
werden, welcher zur Ertheilung der Gefhwindigfeit der Stampfe 
erforderlich ift, da die übrigen beiden Theile auch bei bedeutend 
verändertem Gange oder Anordnung feine fo bedeutende Veraͤn⸗ 
derung im Kraftmomente hervorbringen, wie dieß bei dem erſteren 
der Fall iſt. 


—084, alſo nur 84 Prozente von der 
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Eine gleiche Unterfuchung Pönnte übrigens auch wit gleichgei- 
tiger Berüdfihtigung aller drei Widerftände Statt finden, gewährt 
jedoch feinen wefentlichen praktiſchen Vortheil. 

ph? ms 


Jene Wirkung w = — oz vVarirt man 
8 (sm 7 
noch m und h abwechfelnd, fo erhält man 
wi = PT h? 
— -) am-+- 2m? (nV? V:] öm, uud 
sw = I 


[avi tan (eV) 


oder wenn man der Kürze halber (54 -m V”) = A feßt 


dw’ — (aa m —- 2 A m? Vi) öm und 


m? 
we = (sah haaht,; * ) 55 


Um zu unterfuchen, in welchem Verhaͤltniſſe die Änderungen 
von m und h fliehen müſſen, wenn fie gleiche Änderungen von w’ 
erjeugen Ir fo wird 


* aAtm+aAm: / ) öm 
-(: aAhtzAh:. I) 5 h beftehen müllen, 
und daraus das geſuchte Verhältniß 


h 
36 _ h (Am + m: V:) 


im — 


ER 





oder 





ver 


Bubftituirt man nun wieder den Werth für A, fo iſt 
du h 54 


0 
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Sept man nun für die äußerften in der Praris vorfommen: 
: den Bränzen h=0°5' und h= 155, dannm=4ound m=Bo, 
fo batman ı) für h=0°5' und m=4o, 5h 0014 àm, 
3) » h=05’ und m=E£o, öh= 0°007öm, 
3) » h=1°55' und'm=40, 5h=0‘040ö5m und 
4) » h= 155’ undm=—=B8o, öh= 0021 5m; 
odes wenn man die Veränderung der Hubböhe in Zollen annimmt, 
ı) öh=o-ı16Böm oder nahe ='/, dm, 
2) öhh=ooß4ö5m » » —!/.dm, 
3) ö$h=o480oöm » » =!/, dm, 
4) ö5h=o242öm » » =!'/,öm, d.h. 
im Falle ı) braucht eine Vermehrung von 6 Schlägen eben jo 
viele Kraftvermehrung,, ald die Vergrößerung des 
Hubes um einen Zoll, dann 
» » a) enge mehr die gleiche Kraft, wie 1‘ höhe: 


rer Hub 
» 2 3)a Schläge mehr die gleiche Kraft, wie a‘ höherer 
| Hub, 
» » 4) 4 Schläge mehr die gleiche Kraft, wie 12“ höherer 
Hub. 


Um nun nod die Anwendung diefer Betrachtungen in einem 
Beifpiele zu zeigen, foll e8 etwa frei ſtehen, 100 Pfd. fchwere 
Stampfe entweder, welche fonft 40 Mal in der Minute abfallen, 
46 Mal abfallen zu laffen, oder die Hubhöhe von 6 Zoll auf 
7 Zoll zu erhöhen. In beiden Bällen müßte zur Ertheilung der 
Hubgefchwindigfeit ein gleicher Mehraufivand an Kraft gemacht 
werden. Rei jedem Schlage der 6° 05’ abfallenden Stampfe 
wird ein Moment von 0°5 .. 100 — 50 ! Pf}- ausgeübt, mithin 
geben 46 Schläge ein Moment von 2300 Fuß⸗Pfunden. Wird jedod) 
die Hubhöhe = 7 = 0583, fo übt jeder Schlag ein Moment 
von 58-3 Pfd. aus, mithin 40 Schläge, welche faft gleichen 
Verluſt an Kraft bedingen, da im zweiten Falle die anderen bei: 
den Widerftände fih nur unbedeutend vermehren, 2332 Fuß— 
Pfunde, oder im zweiten Kalle fommt auf 2332 Fuß: Pfunde 
Wirkung der gleiche Kraftverluft, welcher im erften ſchon auf 
2300 Fuß: Pfunde Nugeffeft zu rechnen if. Es wäre daher in 
diefem Galle vortheilbafter, die Einrichtung fo zu treffen, daß die 


⸗ 


Pochwerke. Pochſtuhl. 6 


Aubhöhe um einen Zoll erhöht werde, und nicht die Stampfe 
Ratt 40, 46 Mal pr. Minute abfallen, abgefehen davon, Daß die 
Hubhöhe ſich jederzeit der Wirkung unbefchadet leicht vergrößern, 
die Anzahl der Hube bei einer einmal getroffenen Anordnung über⸗ 
dieß nur auf Koflen der vorhandenen Betrieböfraft ſelbſt vermeh⸗ 
ren läßt, indem bei einer größeren oder geringeren Geſchwindig⸗ 
keit der betreibenden Mafchine diefe felbft ein geringeres Kraft» 
moment überträgt, als bei derjenigen vortheilhafteften, für welche 
der regelmäßige Gang des Stampfwerfes eingerichtet wurde. 

Nach den vorfiehenden allgemeinen Betrachtungen mögen 
nun noch einige jener Stampfiverfe im Befondern, und zwar in 
fo weit näher befchrieben werden, als ihr Zwed in den einzelnen 
iheilen eine mehr oder weniger verſchiedene Einrichtung nothwen⸗ 
dig machte, oder als nothwendig erfcheinen läßt. 

Im Allgemeinen ift beiden Pochwerken die Einrichtung 
des Gerüſtes oder Pochſtuhles von den angegebenen nicht we« 
ientlich verfchieden, nur erfordern die bei denfelben faf immer 
vortommenden fchwereren Stempel eine ftärfere Grundlage, welche 
wohl auch nach Befchaffenheit des Orundes einigermaßen verfchieden 
bergeitelle wird. Cine ſolche, wie fie mit geringen Abweichungen 
an den fächfifhen Pochwerfen zu finden ift, ftellen die Big. ı, 
3, 3 und 4, Zaf. 3823 dar. Beildäufig 6 Buß unter der Sohle des 
Pochwerkes liegen horizontal die 8 Zug langen, 8’ im Gevierte 
Borken unteren Querfchwellen a, in ciner Entfernung von 
einander, welche der Stärke und Anzahl der in einem Sage ar- 
beitenden Stempel eutfpriht. In den füchfifhen Pochwerken 
arbeiten gewöhnlich 3 Stempel iu einem Sage, weßhalb diefe 
Entfernung 3° 1 im Lichten beträgt. Die Anzahl diefer Quere 
ſchwellen it um eind größer ald die Anzahl Säge, welche das Pod - 
werk erhalten foll. Bei 4 Saͤtzen, wie in Sachſen üblich, find da» 
her deren 5, welche ſaͤmmtlich in einer horizontalen (föhligen) 
Ebene liegen.- Auf diefe Querfchwellen wird die 18° im Gevierte 
flarke Srundfchwelle b aufgefämmt. Laͤngs diefer Grundfchwelle, 
4'° von ihr entfernt, liegen die unteren Keilfhwellenc, gleichfalls 
auf die unteren QAuerfchwellen gefämmt. In die Grundſchwelle b 
werden die 15° breiten, 12° diden und 17 bis 18 Fuß langen 
Pochfäulen (Serüftfäulen) d eingezapft, und zwar in der Art, 
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Sept man nun für die äußerften in der Praxis vorfonmen- 
. den Oränzen h=0°5’ und h= 155, dannm=4oundm=Bo, 
fo hat man ı) für h=0°5° und m= 40, 5h o o14 à m, 
2) » h=05’ und m=E£o, 5h=0°007öm, 
3) » h= 11,55’ und m=40, öh=0'040dm und 
4) » h= 155’ und m=8o, öh = 0-02 1 öm; 
odes wenn man die Veränderung der Hubhöhe in Zollen annimmt, 
ı) öh=o-ı168öm oder nahe ='/, dm, 
2) 5b=o0o84öm » » —='!/,.dm 
3) 5h=0'480ö5m » » =!/,dm, 
4) öh=ors42ö5m » +» —='/,öm, d.h. 
im Salle 1) braucht eine Vermehrung von 6 Schlägen eben je 
viele Kraftvermehrung, ald die Vergrößerung des 
Hubes um einen Zoll, dann 
» >» 2) va Schläge mehr die gleiche Kraft, wie 1 höhe 


rer Hub, 

»  » 3) 2 Schläge mehr die gleiche Kraft, wie 1“ höherer 
Hub, 

» » 4) 4 Schläge mehr die gleiche Kraft, wie 1° höherer 
Hub. 


Um nun nod die Anwendung diefer Betrachtungen in einem 
VBeifpiele zu zeigen, foll es etwa frei fiehen, 100 Pfd. fehwere 
Stampfe entweder, welche fonft 40 Mal in der Minute abfallen, 
46 Mal abfallen zu laffen, oder die Hubhöhe von 6 Zoll auf 
7 Zoll zu erhöhen. In beiden Zällen müßte zur Ertheilung der 
Aubgefhwiudigfeit ein gleicher Mehraufwand an Kraft gemacht 
werden. Bei jedem Schlage der 6” —= 0:5° abfallenden Stampfe 
wird ein Moment von 05 . 100 — 50 ! Pf}- ausgeübt, mithin 
geben 46 Schläge ein Moment von 2300 Zuß-Pfunden. Wird jedod) 
die Hubhöhe = 7 = 0583’, fo übt jeder Schlag ein Moment 
von 58-3 ! PfP- aus, mithin 40 Schläge, welche faft gleichen 
Verluſt an Kraft bedingen, da im zweiten Falle die anderen bei- 
den Widerftände fi) nur unbedeutend vermehren, 2332 Zuß: 
Pfunde, oder im zweiten Kalle fommt auf 2332 Fuß-Pfunde 
Wirkung der gleiche Kraftverluft, welcher im erften fchon auf 
2300 Fuß Pfunde Nugeffeft zu rechnen iſt. Es wäre daher in 
diefem Halle vortheilhafter, die Einrichtung fo zu treffen, daß die 
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Hubhoͤhe um einen Zoll erhoͤht werde, und nicht die Stampfe 
ſtatt 40, 46 Mal pr. Minute abfallen, abgeſehen davon, daß die 
Hubhoͤhe ſich jederzeit der Wirkung unbeſchadet leicht vergrößern, 
die Anzahl der Hube bei einer einmal getroffenen Anordnung über«’ 
dieß nur auf Koften der vorhandenen Betriebökraft ſelbſt vermeh⸗ 
ren laßt, indem bei einer größeren oder geringeren Geſchwindig⸗ 
keit Der betreibenden Mafchine diefe felbft ein geringeres Kraft- 
moment überträgt, als bei derjenigen vortheilhafteften, für welche 
der regelmäßige Gang des Stampfwerkes eingerichtet wurde. 

Nah den vorfiehenden allgemeinen Betrachtungen mögen 
aun noch einige jener Stampfwerke im Befondern, und zwar in 
fo weit näher befchrieben werden, als ihr Zwed in den einzelnen 
Iheilen eine mehr oder weniger verſchiedene Einrichtung nothwen⸗ 
dig machte, oder als nothwendig erfcheinen läßt. 

Im Allgemeinen if beiden Pochwerfen die Einrichtung 
des Berüfles oder Pochſtuhles von den angegebenen nicht wer 
fentlich verfhieden, nur erfordern die bei denfelben fat immer 
vorfommenden fchwereren Stempel eine ftärfere Grundlage, welche 
wohl auch nach Beſchaffenheit des Grunded einigermaßen verfchieden 
bergeitellt wird. Eine foldye, wie fie mit geringen Abweichungen 
an den fächfifchen Pochwerfen zu finden iſt, ftellen die Big. ı, 
3, 3 und 4, Zaf. 382 dar. Beiläufig 6 Buß unter der Sohle des 
Pochwerkes liegen horizontal die 8 Fuß langen, 8’’ im Bevierte 
darfen unteren Querfchhwellen a, in ciner Entfernung von 
einander, welche der Stärke und Anzahl der in einem Sage ar⸗ 
beitenden Stempel eutfpriht. In den fähfifhen Pochwerfen 
arbeiten gewöhnlich 3 Stempel iu einem Sage, weßhalb diefe 
Entfernung 3° 1 im Lichten beträgt. Die Anzahl diefer Quer⸗ 
ſchwellen it um eins größer ald die Anzahl Säge, welche das Pod - 
werk erhalten foll. Bei 4 Säben, wie in Sachfen üblich, find da⸗ 
ber deren 5, welche fämmtlich in einer horizontalen (föhligen) 
Ebene liegen. Auf diefe Querfchwellen wird die 18” im ©evierte 
Aarfe Srundfchwelle b aufgefämmt. Länge diefer Grundfchwelle, 
4° von ihr entfernt, liegen die unteren Keilſchwellen e, gleichfalls 
anf die unteren Querfchiwellen gefämmt. In die Grundfchwelle b 
werden die 15° breiten, 12 dicken und 17 bis 18 Fuß langen 
Pochfäulen (Serüftfäulen) d eingezapft, und zwar in der Art, 
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daß ihre Dicke in die Richtung der Grundſchwelle zu ſtehen kommt. 
Das Ausweichen der Pochſaͤulen nach der Seite verhindern die 
Streben e. In die Pochſaͤulen find etwa 4’ über den untern Quer⸗ 
fhwellen tie oberen 6;Öölligen Auerfhwellen £ einer 
ſeits bündig horizontal eingefämmt. Auf diefe werden wieder, 
4 Zoll von der Pochläule entfernt, die obern Keilfhwellen g auf- 
gefämmt, fo daß diefe und die oberu Querfchwellen oben bündig 
und föhlig liegen. Zur Unterflügung der Querfchwellen a und f 
werden in diefe die Ständer h eingezapft. 

Die Entfernung der oberen und unteren Scheidelatten, hier 
LadenpHölzer genonnt, kann felten mehr als 8’ betragen, und 
letztere koͤnnen nicht füglich niedriger als 3’ über den oberen Stand 
des Pochtroges oder der Austragöffnung gelegt werden, indem 
für die Vorrichtung, welche dem Pochtroge die Erze zuführt, die 
Rolle, diefer Raum nothwendig iſt. Bei Pochtrögen mit 3 Stem⸗ 
peln, bei denen die Pochtroglänge 2’ 9° beträgt, find die Laden: 
bölger 3° 5% lang, find 6° breit und 3'/,°: did. Sie werden mit 
ihren Enden in die Pechfäulen eingelaffen, und jede vordere und 
hintere mit Schraubenbolgen, welche durch die Pochfäulen geſteckt 
find, angezogen, wie dieß bei i erfichtlich if. Damit jedoch audy 
diefe Verbindung nicht loder werde, find die Einfchnitte in den 
Pochſaͤulen um einige Zoll mehr aus, als die Ladenhölger breit 
find, und keilt diefe fo fe, daß fie nach oben oder unten ebenfalls 
nicht locker werden können. Abgenügte Qadenhölzer werden umge: 
wendet, und biß zur neuerlichen Abnügung gebraucht. 

Die Anordnung der Querriegel ift bereitö oben bezeichnet 
worden; ihre Entfernung beträgt bei 7’ ſtarken Stempeln 7°/,", 
fo wie ald Entfernung der Tadenhölger bei 6 breiten Stempeln 
6'/,°! gegeben wird. 

Die bereits oben angegebene Belegung der Ladenhölzer mit 
Blechen ift jedenfalls jener mit Futterhoͤlzern k (Fig. 5), wobei 
Längenfafern an Laͤngenfaſern ſich fchleifen, vorzuziehen. Die Ein: 
legung von Yutterhölzern (Butterlafchen), wie fie die Big. 6 und 7, 
Zaf. 383 zeigen, welche von den obern bis zu den untern Laden 
hölzern reihen, flatt der Querriegel (Big. 5 und 6, Taf. 388) 
muß noch mehr der Bicchbelegung im Werthe nachftehen. Überdieß 
beträgt die Kraft, auf Reibung an den Ladenhölzern verwendet, 
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ohnehin nur einen fehr Pleinen Theil der ganzen Wirkung, und 
jene kũuſtlichen Vorrichtungen, welche diefe zu vermindern deu Zweck 
haben, find in foferne von nicht wefentlichem praftifchen Werthe. 

Eine andere Einrichtung des Pochituhles, wie fie für minder 
felen Untergrund am Oberharz in Anwendung ift, zeigen die Fig. 
ı,3, 3 und 4, Taf. 383, und zwar in a die unteren Grund: 
fhwellen, auf welche die unteren Kreuzſchwellen b gefämmt find. 
Zwifchen ihnen liegen die Bullllöger c, jedoch nur unterhalb des 
Pochtroges; fie find demnach kürzer als diefe Querfchwellen. Auf” 
diefe ift die obere Hauptſchwelle d gelegt, und in die Kreuzſchwel⸗ 
in verfämmt. | 

Senkrecht auf der Haupıfchwelle d liegen die eichenen Poch⸗ 
flöge e unter dem Podhtroge feiner gangen Länge nad. Aufihnen 
ruhen die oberen Kreuzfchwellen f, welche durch eingezapfte Saͤu⸗ 
len g unterflügt find. An fie find die Pochſäulen h eingefegt, und 
nitteld der Schrauben i noch feiler verbunden. 

Das Verſchieben des gefammten Grundbaues wird durch 
fees Veritampfen mit fefter Erde verhindert. Die Pochfäulen h 
find ferner in die obere Hauptfchwelle d eingezapft, und reichen 
demnach noch unter die Sohle des Pochwerksgebaͤudes. 

Die Ladenhölzer k find bis auf ?/, ihrer Dicke in die Poch: 
fäulen eingelaifen, und mit den Keilen | verkeilt. Die Querriegel 
m mit ihren Keilen halten die vorderen und hinteren Tadenhölzer 
jufammen fehl, und in jener Entfernung, welche für die Bewegung 
der Stampfe nörhig ift, welche Durch die Riegel n noch zur Seite 
die ensfprechende Leitung erhalten. Die auf die Pochfäulen ge: 
japfte Hilfsladung o gibt den Stämpeln noch eine rigelmäßigere 
Führung und hält die Pochfäulen fefter zufammen. 

Um dem Pochſtuhle noch mehr Haltbarkeit zu geben, ſtützen 
die Pochſäulen noch die Streben p, welche auf der hinteren Seite 
des Pochwerfes angebracht, und mit Schraubru q an die Pod): 
fäulen und die obern Kreuzſchwellen befeitiget find. 

Einfacher, aber jedenfalls zweckmaͤßig iſt der Bau des Poch⸗ 
ſtuhles in Kärnthen. Auf die 3 Grundſchwellen a Fig. 5, 6 und7 
Taf. 383, find die 5 Roftfchwellen b, unter jeder Pochfäule eine, 
und auf fie die Pochfchwelle c gefämmt, in welde fodanı die 
10 Fuß langen ®/,zölligen, für Sitempelige Säpe 2° 3 von ein« 
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ander ſtehenden Pochſaͤulen d eingefegt find, welche die Leitungen 
e mit einander verbinden. Die obere hintere Leirung läuft in ihrer 
gan;en Ränge über alle Pochfäulen fort, die übrigen reichen bloß von 
einer Säule zur andern mit Unterbredung. 

Bei den Pochwerken find die Gruben nicht wie bei den 
übrigen Stampfwerfen in einem befondern Brubenftod gearbeitet, 
fondern ed werden die Pochtröge in der Weife gebildet, daß 
auf die Haupt⸗ oder Pochſchwelle die Pochfohle von Eifen oder 
quarzigem Geſteine, die beiden langen Seiten von Pfoſten oder 
fhwächerem Gehölze, welche an den Pochſaͤulen befeftiget find, 
die ſchmalen Seiten derfelben aber von den Pochfänlen gebildet 
werden, welche innerhalb des Troges der längeren Dauer wegen 
häufig mit Eifen belegt find. 

Im Befondern find die Pochtröge nach der Anzahl der in 
einem Troge arbeitenden Stempel, nad) Art der auf das Zerſtam⸗ 
pfen der Erze folgenden Manipulationen, nad) Befchaffenheit des 
demnad zu erbaltenden gröberen (röfcheren) oder feineren 
(säberen) Kornes des gepochten Erzed, nad) der Art, wie aus 
dem Pochtroge dieſes entfernt (ausgetragen) wird, fowohl 
bezüglich ihrer Dimenfionen, ald auch ihrer Einrichtung mehr oder 
weniger verfchieden. 

In diefer Hinficht hat man die Pochwerke vor Allem in 
Troden: und Naßpochwerke zu unterfcheiden. Mittelſt 
der Erfleren werden ſolche Erze, welche durch Handfcheiden bereits 
den fchmelzwürdigen Gehalt haben, zum Gebrauche für die Hütte 
jerpocht, oder falld fie den Gehalt der Schnielzwürdigfeit noch 
nicht erhalten haben, für die Konzentrirung durch Setzarbeit vors 
bereitet. 

Weniger reichhaltige Erze gelangen in das Naß-Pochwert, 
um dort nach der Befchaffenpeit, in welcher Die Erze in die Gebirge: 
- art eingefprengt find, dieſe in ein röfchered oder zaͤheres Mehl 
umzuwandeln. Wird ein ganz feines Mehl erzeugt, fo werden die 
Erze todt gepocht. 

Da das Austragen des Mehles immer in einer gewiſſen Hoͤhe 
über der Pochhöhle geſchieht, ſo bewirkt das in dem Pochtroge 
befindliche, ſtets zufließende und mit dem Mehle abfließende Waſſer, 
daß nur Mehl ausgetragen wird, deſſen Korn eine gewiſſe Größe 
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sicht überfchreitet, und deſſen Erzgehalt fodann durch die weiter 
folgenden anderen Aufbereitungsmerhoden den zum Verfchmelzen 
erforderlichen Grad erhält. In manchen Fällen werden jedoch aud) 
Nee Pochwerfe benüpt, um für die Setzarbeit ein roͤſches Mehl 
je erhalten. Oft werden auch in Naßpochwerken die Erze nicht 
in einer Operation verpocht, ſondern man zerkleinert ſie zu einem 
gröberen Mehle, als fie ihrer Beſchaffenheit nach es erfordern, 
welche Operation dad Grobpochen genannt wird. Sodann 
fondert man die feineren, gewöhnlid, reichhältigeren Beftandtheile 
durch Siebvorrichtungen, und unterwirft endlich die gröberen in 
einer zweiten Pochoperation dem weiteren Zerkleinern. 

Zur Bildung ded Pochtroged erhalten an den Naßpochwer: 
tm in Sachſen die Pochfäulen in einer Höhe von 4' 6° nad) auf> 
wärts von der Srundfchwelle an gerechnet, zu beiden Seiten 2’ 
breite, 1° /2°' tiefe Salze, in welche die 3° 1°’ langen und 3’ dicken 
often eingefalzt werden. Um fie an die Pochſaͤulen feſtzuhalten, 
dienen Die Keile p, Big 2, 3 und 4, Taf. 382, welche zwiſchen 
den Pfoften und die Keilfhwellen c und g eingetrieben werden. 
Der Dochtrog erhält auf diefe Weife im Fichten eine Fänge von 
Vq“, eine Breite von 13° und eine Tiefe von 4/6, und befindet 
fih noch unter der Sohle des Pochwerfgebäudes. 

Zur Vermeidung des Verluftede an Pochtrübe wird der 
ganze, um das Gerüfte befindliche Raum bis zur Sohle des Poch— 
gebäudes mit Lehm feſt ausgeftampft. 

Die beim Stampfen der Erze erhaltene Pochtrübe fließt in 
neuerer Zeit zu beiden langen Seiten des Pochtroges über den 
oberen Rand desfelben über vorgelegte Breter, die Auſstrag— 
tafeln, ab. Diefe 3’ 6 langen Austragtafeln liegen an einer 
Seite auf dem Rante des Pochtroged, an deren anderer Seite auf 
dem Rande des Pochgerinnes, welches zu beiden Seiten des Tro: 
ge6 die Trübe der Mehlführung zuführt, auf, und erhalten eine 
ſolche Neigung, daß fein Mehl auf ihnen liegen bleiben Fan. 

Damit feine Pochtrübe ‘verfprigt werden können, werden 
in ähnlicher Weife, wie die Pfoiten o, Breter q, die Pochlas: 
ſchen an die Pochfäulen gelegt, und in der Art an diefe befeitiget, 
daß man in die Säulen die Klammern r (Fig. 3 und 5, Taf. 382) 
einfchlägt, und im diefe Keile s eimtreibt. Au6 dem zwifchen den 
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Pochlaſchen und Trogpfoften bleibenden Spalt kann fodann die 
Trübe auftreten. 

Die fähfiihen Naßpochwerke erhalten keine Pochſohle 
aus Eifen, fondern diefe wird aus armen und quarzigen Erzen 
gebildet. Bei Herftellung derfelben füllt man, nachdem das Poch⸗ 
wert zum ange gehörig vorgerichtet ift, den Pochtrog mit den 
bezeichneten, hinreichend Mein gefchlagenen Erzen fo weit an, daß 
die Pochftempel bei Iangfamen Gange ded Pochwerkes, auf dies 
felben gehörig wirken können, und jtampft fie in trodenem Zu: 
ſtande feit ein, während bei dem Niederitampfen der Pochgänge 
ſtets neue nachgefüllt werden, und nach und nad etwas Waſſer 
zugelaſſen wird, damit der entflehende Brei die Zwifchenräume 
vollfommen ausfülle. Diefe Arbeit gefchieht fo lange, bis die 
Sohle die gehörige Höhe erlangt hat, die Gränze dafür find ı6 
bis 22 Zoll unter der Austragtafel, und bis der Klang der Stempel 
bei ipremAuffallen auf genügende Feſtigkeit des Sohle ſchließen läßt. 

Im Durdfchnitte beträgt die. nun noch übrige Tiefe des 
Pochtroges bei dem Pochen zähen Mehles, beim Zähpochen 
ı8— 20 Zoll. Soll jedoch röfcher gepocht werden, fo läßt man die 
Erze in gleicher Quantität wie bei regelmäßigem Gange in den 
Trog gelangen (wie diefed Unterfchuren bewerfftelliget wird, fol 
weiter unten angegeben werden), jedoch fehr wenig Waſſer zu: 
fließen , wodurch die Pochfohle beliebig erhöht, und, weil fodann 
dad Mehl eine geringere Höhe, oft nur 12”, bis zur Audtrag: 
Öffnung in dem Waſſerſchwolle aufzufleigen braucht, ein roͤſcheres 
Korn erreicht werden Bann. Boll aber wieder zäher gepocht werden, 
fo braucht man nur bei ungehinderten Waiferzufluffe, je nachdem 
zäher oder rafcher gepocht wird, 3 bis 5 Kubikfuß in der Minute, 
dad Zufliegen oder Unterſchuren der Erze fo lange zu befeitigen, 
bis ſich die Pochſohle ın gehöriger Tiefe abgezapfe hat. Diefes 
Verfahren wird das Umbilden der Pochfohle genannt, und iſt 
in jenen Gegenden von Vortheil, in welchen die Gebirgsarten die 
Erze mehr oder weniger fein eingefprengt enthalten, und nad) 
-Befchaffenheit derfelben bald ein zäheres, bald ein röfcheree Po: 
chen nothwendig machen ; auch koſten die Erzfohlen viel weniger 
als die eifernen, dürften jedoch ihrer geringeren Harte wegen we⸗ 
niger Erze durchpochen als diefe. 
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Obwohl man durch die angegebene Umbildungsweiſe der 
Pochſohle es in feiner Gewalt hat, die größte Größe des Korns 
im Pochmehle, weldyes auögetragen werden foll, zu beflimmen, 
fo kaun doch nicht ganz vermieden werden, daß Korn in allen 
Grögenabflufungen bis zum feinflen Mehle erzeugt, mithin mehr 
eder weniger Erz todt gepocht werde, wenn gleich die fchon fein 
gepochtm Theile in dem Waller des Zroges auffleigen, und da» 
durch vor noch weiterer Zertheilung einigermaßen bewahrt werden. 
Dieſes Todtpochen ift infoferne nachtheilig, als in der Regel ge: 
rede die Erze feiner gepocht werden, als die tauben Gefteine, 
welche fodann leichter von dem zur Abfonderung gebrauchten Waſſer 
durch alle Meblführungen in die wilde Fluth geführt werden, mit: 
bin einen bedeutenden Gr;verluft erzeugen; ferner auch die Ab⸗ 
fonderung der hältigen und tauben Beftandtheile des Mehles alfo 
deilen Konzentrirung erfchweren, indem troß des Unterfchiedes im 
ſpeziſiſchen Gewichte die größeren tauben, und kleinere Erztheile 
fih zugleich ablagern. 

Ein möglihft gleiches Korn im Pochmehle zu erzeugen, ift 
die jederzeit gewünfchte Bedingung, die jedoch fein Pochwert voll» 
kommen erfüllen wird, und ein folched wird in diefer Hinfiht um 
fo vollkoumener feyn, je mehr dasfelbe gleiches Korn von beflimm- 
ter Bröße, und je weniger ungleiches von geringerer Größe erzeugt. 

Daß man diefer Bedingung vorzüglich und vielleicht einzig 
und allein durch die Art des Austragens der Pochtrübe fich nubglichit 
oähern koͤnne, ift einleuchtend, und erflärt auch die vielfachen Ein» 
rihtungen, durch welche das Austragen zu bewirken gefucht wurde. 

Am meilten verbreitet ift dad bereit6 angegebene Austragen 
über die ganze Pohwand, das Spaltpochen. Man erhält 
mehr zäheres Korn, wenn man nur auf einer Seite des Pochtroges 


‚auöträgt, mehr röfcheres, wenn auf beiden Seiten ausgetragen 


wird. Beabfichtiget man zähe oder todt zu puchen, fo wendet man 
flatt der unbeweglichen Pochlafche ein bewegliches Bret, Big. 15, 
Taf. 382, die Spange oder Einfagfhüge in Ungarn das 
Befpan genannt, an, die zwifchen ihr und Der inneren Wand 
des Troges einen [hmalen Kanal bilder, welcher nad) aufwärts 
zur Austragtafel die Trübe führt, ihr daher deu Austritt mehr 
oder weniger erfchwert, je nachdem die Spange tiefer oder weni 
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ger ref (nabzriheben werd. Es werden jedoch auch bei dieſer 
Ausırszmerihede voch immer mehr Erscheile todt gepocht, und 
wensgrr gleichformiges Rorn erhalıen, amd Die tambs leichtere 
Bergart in größeren, dab Er; aber in Heinırın Körnern entge 
trage 3, als byi dem Austragen durch das Batter. 

Bei diefer Methode, wie fie in Sachfen angewendet wird, 
bleibt Einrichtung und Berfahren eben fo wie beim Spaltpochen, 
nur wird, je uachdem die Pochgänge die Erjtheile mehr oder we 
siger fein eingefprengt enıhalten, tie fehlige Pochſohle 10 biß 3 
Zoll unter die Auötragtafel gelegt. Auf der Austragtafel Rchen 
das Aubtraggatter t, Fig. q, 10, 11 amd ı3, Taf. 382. Dasſelbe 
ıft aus Stäbchen, deren Querſchnitt wady Fig. ı ı gleichfchenfelige 
Treiede mit abgeflumpfter Spige oder Traptze bilden, mit einer 
Baſis von 2°/, Linien und Seiten von 4 Linien, nad) Art der 
Feuerrofle zufammen gefegt. Diefe Stäbchen find nämlich in 
einem doppelten, 23° 9° langen und 7’' hohen Rahmen w eiuge 
legt, zwifchen deren Schienen die Zapfen der Stäbchen eingefdyo: 
ben find. (Fig ı2 zeigt ein foldyes Stäbchen in der Seitenanſicht.) 
Die Zwilcdhenräume der Stäbchen werden größer oder Meiner ge: 
macht, je nachdem röfcher oder zäher gepocdyt werden foll. Im 
Durchfchnitte beträgt diefe Entfernung ?/, Linien. Diefe Gatter 
werden auf die Außtragtafel fo geftellt, daß die Baſis der Gräb- 
chenquerſchnitte dem Pochtroge zugefehrt iſt. Gegen dad Einfallen 
deöfelgen in den Pochtrog fichern ihn zwei au den Pochfäulen 
angenagelte Leiften, während deifen Abfchieben nad) entgegen: 
gefegter Richtung von der Außtragtafel eine auf diefe genagelte 
Leite u, Fig. ı3, verhindert. Die obere lange Seite des Gatter⸗ 
rahmen liegt in einem '/, Zoll tiefen Balz oder Pochlaſche q, 
und die Haken v halten fie an diefer fehl. Beide lange Seiten 
de6 Pochtroges erhalten folhe Satter. Ihre Reinigung geſchieht 
in Sachfen mittelft langer Meffer, welche Durch die Zwifcheuräume 
gezogen werden. An andern Orten auch durch Anfchlagen mittelfl 
Aämmern, welche mit der Hand oder durch dad Pochwerk felbit 
geführt werden. Zwei diefer Einrichtungen find in Fig. 6 und 9, 
Taf. 383, zu erfehen. 

Wenn fchon im Allgemeinen, befondere Bälle, in denen ein 
Zähr oder Todtpochen beabfichtiget wird, ausgenommen, dem 
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Austragen durch das Gatter jenem durch den offenen oder vers 
deten Spalt der Vorzug eingeräumt werden muß, fo wird dieß 
um fo mehe dem Spundpochen gegenüber der Gall ſeyn, welche 
Austragmerhode auch jetzt ſchon wenig mehr in Anwendung iſt. 
Die Fig. 7 und 8 enthalten diefe Anordnung im horizontalen und 
vertifofen Durchſchnitte des Pochtroges dargeftellt. Es find d die 
Pohläulen, und o die langen Seiten des Pochtroges. Das Aus: 
geſchieht beim Spundpochen von der ſchmalen Seite des 
—— Es iſt zu dieſem Ende die Pochfäule in der entſpre⸗ 
enden Höhe über der Pochfohle durchgeftemmt, wodurch fie 
den Schlig e oder F erhält, je nachdem die Pocyfäule eine äußere 
oder eine ſolche it, welche zwifchen zwei Pochtrögen ſteht. Der 
untere Rand dieſes Schliges liegt bei eifernen Pochfohlen fo tief, 
als e8 das röfchefte auszutragende Mehl fordert. Will man zaͤher 
pochen, fo darf man bei diefer Austragmethode auch ſelbſ Erz 
ſehlen nicht umbilden, fondern man fchiebt in den unteren Theil 
der Austragoffnung ein paſſendes Holzſtück, den Spund, wor 
durch die Pochtrübe im Troge höher zu ſteigen genöthiget wird, 

Ähnlich dem Austragen durch dad Gatter ift jenes durch 
dad Blech, wenn diefes an beiden Tangen Seiten des Pochtroges 
geſchieht. Diefe Bleche find mit 1*/, Linien im Durchmeifer hal: 
tenden Öffnungen verfehen, deren g auf den Quadratzoll gehen, 
haben die halbe Länge des Pochtroges, 10 Zoll Höhe, und find 
in einem hölgernen Rahmen gefaßt, mittelit deſſen fie an die 
augen, mit entfprechenden Ausſchuitten verfehenen Trogwände 
(am Harz au) Laſchen genannt) angenagelt werden. 

Die Öffnungen der Bleche erweitern fich jedoch immer mehr, 
und find daher nur für mehr röfcheres Pochen zu verwenden, Yund 
werden endlich ganz unbrauchbar, während ein viel länger dauerndes 
Gatser wieder brauchbar herzuſtellen it. Won Zeit zu Zeit auf 
das Blech geführte Schläge verhindern das Verſehen der Off: 


Eine Art Blehpodhen wurde aud bei ungarifchen Pod 
werfen angewendet. Es wurde nämlich durch eine, naͤchſt einer 
Bochfäule, welche den Mehlfhüffer, d i. jenem Stempel, 
der die Zerfleinerung der Erze am weiteften treibt, anliegt, bes 
fndliche, in den Pochtrog eingefhnittene, 3 breite und 3 hohe 
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Öffnung ausgetragen, welche mit einem durchlöcherten Bleche 
bedeckt war, wodurch das Korn des Mehles regulitt wurde. Die 
Pochlaſchen ſitzen feſt auf dem Troge, nur iſt die vordere Zrog- 
wand, aus welcher ausgetragen wird, um 3° höher als die hintere. 

In gleiher Weile find auch die Pohwände und Pochlaſchen 
angeordnet bei dem Austragen durch den Schuber, fo wie 
bei jenem durch das verdeckte Auge, weldye Austragaömethoden 
in Ungarn und Siebenbürgen in Anwendung waren, und theil⸗ 
weife noch find. 

‚ Die Vorrichtung zum. Audtragen durch den Schuber iſt aus 
Fig. ı, Zaf. 384 erſichtlich, in welcher d die dem Meblfchüfler 
zunaͤchſt ſtehende Pochfäule, £ die Pochfohle aus Erz, o die hiu⸗ 
tere Trogwand vorflellt. Die vordere ift der Deutlichkeit wegen 
nicht gezeichnet. Au die beiden Zrogwände find die Brettchen a 
Nund b befelliget, welche an der Pochfäule d anliegen, und von 
der Pochfohle bis zum unteren Rand der Austragöffnung reichen. 
Diefe Brettchen haben in der Entfernung von 3 Zoll, von der 
Pochfäule an gemeflen, gleih der Breite der Austragöäffuang, 
einen Balz, und in der weiteren Entfernung eines Zolled einen 
zweiten 1% breiten Falz. In diefe Salze werden quer über dem 
Pochtrog zwei gleich geformte Bretichen c eingefchoben. Diefe 
Brettchen haben nämlich in ihrer Mitte einen 4 ZoU breiten und 
von der Pochfohle aufwärts 15° hohen Schlig, durch weldyen die 
Pochtrũbe aus den Troge in den 3° breiten, nächft der Pochfohle 
befindlihen Raum, und aus diefem durch die Austragöffnung im 
die Pochrinne gelangt. | 

Im nun der Trübe bei ihrem Audtritte aus dem Troge mehr 
oder weniger Hinderniſſe entgegen feßen, d. h. zäher oder röfcher 
pochen zu Pönnen, dient der Schuber e, je nachdem derfelbe mehr 
oder weniger niedergejchoben, den Kanal zwifchen dem Troge und 
dem Raume an der Pochfäule mehr oder weniger verengert, und 
Daher die, durch die Stempel verurfachte Bewegung des Waſſers 
weniger oder mehr jenem an der Pochfäufe befindlichen mitgetheilt 
wird. Ä 

Die Vorrichtung zum Audtragen durch das verdedite Auge 
it in Big. 2, Zaf. 154 dargeflellt, wo f wieder die Pochfohle, 
d die naͤchſt der Austragoͤffnuug ſtehende Pochfäule, o die hintere 
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Trogwand vorftellen. An der Pochwand ift ein Stück 5 dides 
Holz, welches über die Breite ded Pochtroges und von der Poch- 
fobte bis über die Austragöffnung reicht, befeftiget. In diefes 
Holgftüd, Pfeife genannt, iftein Kanal b auögeftemmt, welcher 
windfeiefe Seitenflächen hat, wie die punftirten Linien fie angeir 
ga, welcher Kanal mit feiner oberen Ausmündung zur Austrag- 
Öffnung der Trogwand führt. Bei diefer Austragmethode muß ein 
sähere® oder roͤſcheres Pochen durch Umbildung der Pochfohle 
bewerkjtelliget werden, welche Umbildung jedoch nicht häufig vor- 
tommt, da es ſich felten trifft, daß in einem und demfelben Pod): 
werte häufig abwechfelnd Erze von fo großer Verfchiedenpeit in 
ihrer Befchaffenheit zu verpochen find, daß das Umbilden der Poch- 
foble unerläßlich erfcheint. Die Einrihtung zum Pochen über das 
Blech, welches an der fhmalen Seite des Pochtroges angebracht, 
und im Grunde ein Spundpochen mit einem, vor die Spundöff- 
mung gefepten Bleche ift, wie fie am Harze in Anwendung war, 
wird weiter unten angegeben werden. 

* Die älteren ungarifchen Pochwerfe waren in der Einrichtung 
ihres Pochſtuhles und Troges nicht weſentlich verſchieden. In 
neuerer Zeit wurde jedoch, vorziiglich in Niederungarn, die Ein: 
tihtung einigermaßen, und zwar nicht unweſentlich, abgeändert. 
In Fig. 5 und 6, Taf. 381, wird diefe erſichtlich. 

Auf den Querfchwellen a liegt die Grundfchwelle b. Die 
Ständer p mit ihren Streben e find in die Querſchwellen a ein; 
geapft. Zwifchen der Grundfchwelle und den Ständern find die 
ſchwachen Balken c auf die ganze Höhe des Pochtroges eingelegt, 
ad diefe erjt mit den Pfoften e, welche den eigentlichen Pochtrog 
bilden, belegt. Diefe Anordnung hat den Wortheil, daß die abge 
nigten Pfoten des Troges leicht ausgenommen und ausgewechfelt 
werden fönnen. Die hintere Pochlafche £ it aus einem ſtaͤrkeren 
Holzftüdte gearbeitet, flatt der vorderen aber ift die Einfapfhügeqg 
angebracht, weldhe zwiſchen ihr und dem Balfen der Trogwand 
einen fchmalen Kanal längs der ganzen langen Seite des Pod 
toges läßt, durch welche die Pochtrübe auffteigen und über die 
‚vordere Trogwand und die mit den Leillen m verfehenen Austrag- 
tafeln v in das Pochgerinne m abfließen Fan. Für die Zufeitung y 
deo Waſſers dient das Gerinne u. Über die Ladenhölzer, Quer- 
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riegel und ihre Ausfütterung mit Blech wurde bereits oben das 
Erforderliche bemerkt. 

Früher bediente man ſich als Pochſohle gegoſſener eiſerner 
Unterlagen (Schabatten), und ſtatt ihrer auch der abgenutzten Poch- 
eifen, welche neben einander eingefchlagen wurden. Sept bedient 
man fich der Erzfohlen, welche 18 Zoll im Durchfchnitte hoch find, 
und auch umgebildet werden, obfchon man ein röfcyereö oder j&- 
heres Pochen mitteljt der Einfabfchüge q zum Theile in feiner 
Gewalt bat. 

In dem durch eine Dampfmafchine ehemals betriebenen 
Pochwerke zu Windfhacht wurde eine Austragmethode durdy den 
Spalt in Anwendung gebradht, deren Einrichtung aus Fig. 16, 
Taf. 382 erfichtlidh if. Es wurde nämlich auf den oberen Rand 
des Pochtroges, über welchen ausgetragen wurde, ein unter einem 
Winkel von 45° liegendes Brett gelegt, über welches das noch zu 
röfche Korn wieder in den Trog gleiten follte. Je breiter dieſes 
Brett gemacht wird, deſto näher wird gepodht. An dieſes Brett 
ſchloß fich ein zweites, noch etwas auffteigendes Brett b au, 
über deijen oberen Rand audgetragen wurde. Der Erfolg diefer 
Anordnung entfprach jedody nidyt den Erwartungen, und gab nicht 
mehr gleihfürmiges Korn im Pochmehle. 

Bei den Pochwerfen am Oberharz befteht die Pochfohle aud 
zwei eifernen Unterlagen c, Fig. ı, 2, 3 und 4, Taf. 383, welde 
entweder in die Pochflöge eingelailen find, oder auf Ausfüllungen 
von altem Eifen gelegt werden. Sie befommen eine geneigte Tage 
fo, daß fie auf der fhmalen Seite des Pochtroges, auf welcher 
fi) die Audtragöffnung befindet, welche die Pochtrübe in dad Pod 
gerinne p abführt, etwas höher liegen. Diefe eifernen Unterlagen 
find 2’ 7’ lang, 8'/,' breit, gleich der Breite des Pochtroges, 
und 5° di. Zedenfalls werden eiferne Ausfüllungen benügt, wenn 
die Unterlagen die Neigung verloren, oder durch anhaltended 
Pochen fich gefenft Haben. Iſt die Unterlage abgenugt, umd hat 
fie Vertiefungen (Näpfchen) erhalten, was vorzüglich durch den 
Austragftempel gefchieht, welcher ftetö die neuen Eifen (Schuhe) 


erhält, fo wird die obere Unterlage mit der abgenugten Flaͤche auf. 


die untere Unterlage gelegt. Diefe wird aber nur herausgenommen, 


! 
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wenn eine Sentung eingetreten und eine Ausfütterung nothweudig 
geworden ift. 

Zwiſchen der eifernen Unterlage und der Pochfäule, welche 
die Austragöffnung enthält, iſt mach der ganzen Breite des Troges 
der Spundflog v eingefegt, auf welchen die Vorfagbleche ober 
Battery gefept werden. Es wurde nämlich dort das früher übliche 
Spundpochen dahin abgeändert, daß die Austragöffnung nicht 
durch einen eingelegten Spund zum Zäherpochen höher gelegt 
wied, jondern daß die Größe des Korns im Pochmehle durd) die 
Größe der Öffnungen in den vorgefepten Bledyen oder Gat- 
tern beſtimmt wird, welde in einer Entfernung von 2°/, Zoll 
vom Austragftempel in Falze w, Fig. ıı und ı2, Taf. 383, ein. 
geihoben find; und auf ven Spundklotz auffigen, auf welchem fie 
durch das Blechbrett y feit niedergehalten werden, die zu diefem 
Ende mittelft der Keile z angetrieben werden. Dieſes Blechbrett 

‚zugleich das Übertreten der Pochtrübe über dad Blech 
oder Gatter. Zur beifern Verdichtung ift der Rahmen des Bleches 
mit Leinwandſtreifen umlegt. Die Pochtrübe gelangt durch das 
Blech, flieft über den Spundflog in die 3” breite und 10!/," 
bobe, in die Pochſaͤule geſtemmte Austragöffnung, welche 39 ties 
fer liegt ald der Spundflog, und durd fie in das Pochgerinne p · 

Aun der andern Pocyfäule deöfelben Pochtroges;ift in aͤhnli⸗ 
Her Weile wie der Spundklotz der Pfändflog q eingefegt, 
weldjer genau am die Pochfäule, die Unterlagen und zu beiden 
Zeiten an die Wände des Pochtroges (die Pochlafchen) auſchließt. 
Beine-obere Fläche iſt jedoch ſchief gefchnitten, fo daß fie von der 
Säule gegen den naͤchſten Stempel, unter welchen die Erze zuerft 
oderuntergefchlirt werden, weßhalb er auch der Un» 
terfchurftempel heißt, abfält. Die Erze werden nämlich Hier“ 
mit der Hand, und zwar mittelft Trögen oder Schaufeln einger 
tagen, untergefchet, und auf die fehtefe Fläche des Pfändfloges 
geworfen, und gelangen über deffen ſchiefe Ebene leichter unter 
de Stempel. Damit von den Erzen die Pochfäufe nicht abgenügt 
werde, iſt fie mit dem Wailerbleche s belegt, welches in die Falze l 
der Pochlafchen, fiehe Big. vs und ı2, eingefchoben ift. Auch die 
dechwaſſer gelangen aus dem Gerinne t durch eine, durch die 
dochſaule mit — Wänden, wie bie ——— Linien 
Zemol. Enepllop: KVI. WO. 
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der fig. 4 zeigen, geilemmte Öffnung u über den Pfändflog in 
den Pochtrog An der enefprechenden Stelle iſt in dem Waſſer— 
bleche die Offnung u ausgefchnitten. 

Die beiden langen Beitenwande dei Pochtroges beitehen aus 
den Jogenannten Pochlaſchen, von denen die z.ittere a’ die Haupt, 
die obere b’ die Pleine, und die untere c‘ die Wehrlafce 
beit. Die Haupt⸗ oder große Laſche wird ;uerit eingefegt, und 
mittelſt der Schraubenbolzen d’, weldye durch die vordere und 
Bintere Hauotlaſche, fo wie Durch die Pochſäule geitett find au 
lentere fol angejogen. Sie iſt an ıbren beiden Enden in die Pod; 
fäule eingelaſſen, und rubt unten auf den Pochflögen e. Die im 
Innern des Pochtroges befindlichen Flächen der Hauptlafche find 
mit qußeiſernen Futterlaſchene h belegt. wilche an ibnen mittel 
ter Ebranicndeljien g' befeſtiget ind. 

Aut die arofc vaſche wird die Ficine geicht, ebenfalls au 
idren Enden ın die Pechlänis, und zwor Da ſie ſchwächer if, wie 
Kia. 2 und > zeigen, mit idr.z ganzen Dir eingelaſſen, umd 
durch dic nr die Pochlanie einarichlagenen Bügel und getriebenen 
Sek e hetsiniget Auch fc erdal: Die entiprechenden Falze für 
ME Siet oder Vu ı for das Siechhreri v und das Wafler 
Be sn 

Auer: wird die Wehniait; c gmeichen die große Saſche und . 
die Keim be. cıngelan,: u Men ıbren beiden Enden von 
unser nod curworn mu cr ammer Theil Der zig 13 m Auf- 
rifis gro: ıder obere Then. one Den Örundrifs eingeichnmitten, 
un? sog; mı; Den: nad uhrıaen naraupraden Kopiende auf den Are 
eller : aui Ibr. —XXX geibieht durch die Reef, , 
meich. ;mudu: 11, un! De aawellen eingetrieben werden. 
Das Soacterredei der Gr er" vorgejchlagene Nägel. 

" beitebt auch wohl nur aus de - 
sum: un“ Sedriaia« ng nn 4 Keilen fı angetrieben 
NE" Sınter wat N genommen werden darf, 
— re er Pochſohle und ſonſtige 
umwonn tt N aateren Wand wird jedoch in glei 
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ſes har eine Breite von 11 Zoll, während die Meine Laſche etwas 
ihmäler gehalten wird, um den Raum zum Eintragen der Erze 
nicht zu verengern. 

Das Stürzbrett 1/, welched an der hinteren Pochwand an 
der Eintragftelle, alfo zwiſchen Pochfäule und Unterſchurſtempel, 
angebracht ift, dient dazu, daß die Pochgänge nicht über die Hin- 
tere Pochwand geflürzt werden. 

Die Dimenfionen des Pochtroges find mit Einſchluß des 
Pfänd⸗ und Spundklotzes 4 und die Breite 9 im Fichten. 

Was die Tage der Pochſohle und die Einrichtung der Bleche 
betrifft, fo finden einige Abänderungen bei denfelben in foferne 
Statt, ale entweder röfch oder zähe gepocht: werden foll. 

Im eriteren Galle, für welchen man gewöhnlich befondere 
Säge des Pochwerfes zu beitimmen pflegt, wird die Pochſohle 
entweder gan; horizontal gelegt, oder erhält doch nur ein geringes 
Anfteigen von ı bi6 ı',, Zoll auf deren ganze Länge. Statt der 
oben angegebenen Bledye wendet man die fogenannten Stangen: 
blede an. Diefe beiiehen aus einem hölzernen Rahmen von 19° 
Höhe und ıı Zoll Länge, in welchen runde eiferne Stangen von 
,*ı Durchmeffer eingefegt find, deren man nad) Verſchiedenheit 
des Grades im Röfchpochen ı4, 16 oder ı8 nach der Breite des 
Rahmens einfept. 

Für Erze, weiche zur Setzarbeit verpocht werden follen und 
weniger röfdy als durch das Stangenblech, aber doch nicht eigent: 
lih sähe zu verpochen find, bedient man ſich eined Siebes, des 
Mittelbleches von Mefjingdraht zum MWorfegen vor die Aus— 
tragöffnung. Es har auf den Quadratzoll 36 Öffnungen. Die 
Pochfohle erhält dann ein Aniteigen von 2'/, bis 3 Zoll, und es 
wird die zufließende Wajjermenge fowohl, als auch der Stempelhub 
vermindert. 

Bei dem Zähpochen erhält die Pochfohle ſtets cin Anfteigen 
von 2 bis 3 Zoll, und jtatt ded Stangenbledhes wird ein feined 
Sieb aus Meffingdraht mit 49 Öffnungen auf den Quadratzoil 
angewendet. Überdieß wird, je nachdem mehr oder weniger zähe 
gepocht werden ſoll, das Vorſetzblech bis ı ja 2° über die Poch⸗ 
ſohle geftellt ; diefes mehr oder weniger vom Blechftempel entfernt 
aufgejtellt, mehr oder weniger Waller in den Pochtrog geleitet, gibt 

6* 
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einen geringeren oder größeren Stempelhub, und laͤßt das Stampfwert . 


langfamer oder gefchwinder gehen. Alle diefe Mittel finden ihre 
Erflärung in den durch fie sverurfachten geringern oder ſtaͤrkern 
Bewegungen der Pochtrübe im Troge, und deren Bortpflanzung 
bis zum und durch das Blech. 

Die Pochwerfe in Kärnthen, welche zu den beiten gehören, 
erhalten horizontale Pochfohlen aus gegoffenem Eifen, von a’ 3 
Länge, 8’ Breite und 6° Höhe, welche 3” tief in die Pod: 
fhwelle c, Big. 5—9, Taf. 383, eingelaffen find. Der Pochtrog 


.. ar ad 2 ri 


wird an feinen beiden langen Seiten durch die Außtragegatter f 


gefhloffen, welche fih an die Pochfohle anfchließen, in Halbfalze ! 


der Pochfäulen eingelegt und an diefe mit Schrauben befeftiget 


find. Die an den kurzen Seiten den Trog abfchließenden Pod: 


fäulen find 24° buch mit gußeifernen Platten auägefüttert. Die 
Gatter enthalten auf ihrer äußeren Seite in ihrer Mitte einen 
eifernen Stab, auf welchen die Hammer y, welche durch die Dau⸗ 
men der Welle in Bewegung gefept werden, anfchlagen, und die 
Spalten der Gatter rein halten. Der Mechanismus ift in den 
Big. 5, 6, 7, und ein zweiter in den Fig. 8 und 9 zu erfehen. 

Sol zaͤhe gepocht werden, fo wird nebft dem Gatter an def 
fen Außenfeite ein in einem befonderen Rahmen gefpanntes Sieb 
angefest, welches das Korn Des durch das Gatter fhon gelangten 
Pochmehles zu beftimmen hat. Die Zeihnung Fig. 10 zeigt oben 
die hintere, in dem Troge befindliche Seite eines Gatters, unten 
die äußere oder Siebfeite, und in der Mitte die Geitenanficht. 

Die Trodenpochwerke find von den Naßpochwerken nicht 
* wefentlich verfchieden , nur ift ihr Pochtrog nıcht ganz gefchloffen, 
fondern bat nur auf der hinteren, der Welle zugefehrten Seite 
eine Lafche, während die lange vordere Seite offen ift. Die eifernen 
Pochſohlen find in Lehm, horizontal und mit der Sohle des Poch- 
werfögebäudes in einer Ebene gelegt. Die Pochſaͤulen find an der 
unteren Seite des Pochtroges mit Eifen belegt. 

Bei den ſaͤchſiſchen Trodfenpochwerfen find die eifernen ge: 
gojlenen Pochfohlen 8” breit, eben fo dick und für einen dreiftem- 
peligen Satz 196, für einen fechöftempeligen aber 2‘ 10% Tang. 
Die hintere Pochlafche ift 13° Hoch, und die Pochhausfohle mit 
Szölligen Bohlen belegt. 
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Die etwas angefeucdhteten Erze werden mit Schaufeln unter . 
die Stempel gebracht, und fo lange gewendet, bis diefelben in 
binreichender Quantität zerfleinert find, dann auf einen Durch» 
wurf geworfen, und die nicht dDurchgefallenen größeren Stüde 
abermals unter die Stempel gebracht. 

Nicht felten laͤßt man befonders die für die Separbeit tro⸗ 
@en verpochten Erze durch mehrere unter einander angebrachte 
Siebe oder Durchwürfe, welche wohl auch von der Maſchine in 
geeignete Bewegung gelegt werden, gehen, um eine gehörige Se⸗ 
paration des Haufwerkes zu bewirken. 

Die Stempel der Trockenpochwerke in Sachen erhalten 
famme ihrer Armirung durdy die Pocheifen ein Gewicht von 250 
bi 300 Pfunden, jene der Naßpochwerfe 225— 250 Pfd. Die 
lepteren find 14° lang, aus °/,'' Buchenholz angefertiget. Ihre 
Pocheiſen beftehen aus 7'/, breiten, 6'/, dien und 10'/, 
langen Schmiedeeifen, uud ihre zur Befefligung in dem Stempel 
dienenden Kiele find 9" laug, oben 2'/,, unten 3% im Quer: 
ſchnitte flarf, und erhalten Widerhafen. Die Hebelatten find 
51, dick und 62/,“ body. Der Schwanz derfelben iſt 3’ dich, eben» 
falls 6°/, hoch, und ı2' lang. Um die Hebelatten nach der 
Größe der veränderlichen Hubhöhe höher oder tiefer in den Stampf 
einſetzen zu fönnen, erhält diefer einen 12 hohen Schlip. Die 
Dauer der Stempel ift bei fortgefegter Arbeit 2 Jahre, und jene 
ded Pocheiſens 8 bis ı2 Wochen. 

Bon den drei Stempeln, weldye in einem Pochtroge arbeis 
ten (dreiftempeliger Satz), beißt der mittlere, unter welchen die 
Erze durch die weiter unten zu befchreibende Rolle zuerft gebracht 
werden, der Unterfchurer, und die beiden anderen die Au 8 
träger. 

In den ungarifhen Pochwerfen findet man Säge mit drei 
und Säge mit fünf Stempeln. Bei den dreiftempeligen Saͤtzen, 
wenn an einer Pochfäule ein, an der anderen aber ausgetragen 
wird, heißt der Unterfhurftempel Grobſchüſſer, der mittere 
der Hulfd:, und der dritte, der Audtragöffnung anliegende der 
Mebl:-Schüffer. Bei Saͤtzen mit 5 Schüſſern ift der mittere der 
Grob⸗, die beiden nächften find die Hulfs-, und die beiden äußeren 
die Mehlſchüſſer, wobei dann zwei Austragöffnungen vorhanden 
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nd. Beiden Saͤtzen mit fünf Stempeln glaubt man die Arbeit auf * 
die einzelnen Stempel beifer zu vertheilen, ja man gibt fogar = 
den Mehlihüllern noch einen etidad größeren Hub, befonderk ii 
wenn die Bergart fefter ift, um die von den anderen Schüffern — 
zugetheilten Erze zu zäherem Mehle zu verwandeln. f 

Indeß die neuen Pochwerfe mit dreiftempeligen Sägen, : 
wodurch der Spalt auögetragen wird, arbeiten recht gut, ohne ı 
daß verfchiedene Hubhöhen Statt finden oder auch die Erze auß 
der ganz einfachen Rolle immer genau unter den Unterfchure 
fallen, indem die tiefer in die Pochfohle durch einen Stempel : 
eingearbeiteten Stellen von den unter den nächften bervorgetrie 
benen Erztheilen gefüllt werden Das Gewicht eined Poceifen 
beträgt beiläufig 70, und das des ganzen Stempelö 180 Pfund. 
Abgenupte Stempel werden umgefehrt, und die Pocheifen an dem 
anderen Ende befeftiget. 

Am Harze hat jeder Pochfag drei Stempel, den Unterfchurer 
oder Erzitempel, den Mittel: und den Austrag- oder 
Blehftempel. Armirt wiegt ein jeder 340 bid 350 Pfd., wo: 
von auf dad aus Qußeifen erzeugte Pocheifen ı 10 Pfd. Fommen.. 
Die neuen fchwereren Eifen erhält immer der Blechſtempel. Sind 
fie etwas abgenutzt, fo werden fie dem Mittel:, und noch mehr ge: 
braucht, dem Erzftempel zugetheilt. An anderen Orten gefchieht 
diefe Zutheilung in umgefehrter Ordnung. Sind die Stempel 
durch öftered Abnehmen und Einfegen der Eifen an einem Ende 
zur Befeftigung derfelben untauglich, fo gefchieht dDieß am andern 
Ende derfelben. 

Bei dem Roͤſchpochen am Harze erhält der Ersftempel 8—ı 0, 
der Mittelftempel 7— 9° und der Blechftempel 6—8 Zoll als Hub: 
höhe. Bei dem Umflande, daß der Blechſtempel die neuen und 
ſchwereren Eifen, aber eine geringere Hubhoͤhe erhält, alſo fein 
größeres, ja wohl geringered Moment erhält, ald die andern 
Stempel, fcheint der Grund dafür, daß er alle ihm vom Unter: 
fhurer und Mittelftempel zugeführten Pochgaͤnge auch gehörig 
verpoche, und die legteren nicht öfter leer fchlagen müjfen , nicht 
ftihhältig, wohl aber dürfte die flache untere Flaͤche des Blech: 
ftempels ein gleichförmigered Korn erzeugen. 

Die Harzer Pochwerke, bei denen das Austragen auf beiden 
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langen Seiten durdy das Blech oder Gatter gefchieht, haben Sägf 
mit 4 ©tempeln. Diefe haben mit dem Pocheifen eine Länge von 
123° und find 4'/,'' breit und did. Die gegoffenen Pocheiſen 
find ohne Zapfen oder Kiel 9° lang und unten 5, oben 4'/, Zell 
breit und Did. Der Kiel hat eine Länge von 5’ und ift oben 2 
und unten 3?/, itarf. Das Pocheifen wiegt demnach 68 —64 Pfd. 
Die Eutfernung der Stempel unter ſich iſt'2“ und bie zur Pody 
fänle 5?/, Zoll. Statt der Hebelatten erhalten fie häufig einen 
Schlitz, in weldyen die Daumen eingreifen, welcher Eingriff nach 
den obigen Betrachtungen an der Stelle des Stampfſchwerpunktes 
geſchehen fol. | 

Die beiden äußerften als Unterfchurer betrachteten Stempel 
erhalten die neuen Eiſen, und einen Hub von ı3 Zoll, während 
den beiden mittleren 12 Zoll Hub und die etwas abgennpten Eifen 
jugetheilt werden. Bei feſtem quarzigen Erze beträgt die Subhöhe 
auch 16 und ı4 Zoll beziehungsweife. 

Die Pochftempel der Pochwerfe‘in Kärnten find ohne das 
gegoffene Pocheiſen 10° Iang und 4'/, ZoU breit und did, Die 
Pochfchuhe haben eine Länge von ı3'/, Zoll ohne Kiel, und unten 
eine Breite und Dicke von 5, oben aber von 4'/, Zoll. Ihre Hub: 
höhe beträgt 11 — 13 Zoll. 

In Beziehung auf die Sleichartigkeit des Korns im zu er- 
ieugenden Mehle fcheinen die leichtern Stempel Ungarns und 
Karnthend den Vorzug zu verdienen, und nur feltere Erze ſchwe⸗ 
rere Stempel zu fordern. 

Das Heben der Stempel an ihrem oberen Ende in der Weife, 
wie fie in Sig. ı4, Taf. 384 dargeftellt ift, kann nach den oben 
angefiellten Unterfuchungen nur dann eine gleichförmigere Abnü⸗ 
sung der Stempel berbeifühuen, wenn fie nicht in der vertifalen 
Schwerpunftlinie derfelben ergsiffen werden, indem fie in diefem 
Falle durch den am Daumen eintretenden Reibungswiderfland an 
die obere hintere und untere vordere Scheidelatte oder Ladenhölzer 
während des Mebend, und zwar an die obere fiärker ald an die 
untere augedrüdt werden. Uebrigens erzeugt auch beim Exgreifen 
die Biegung des eilernen Hafens ein nachtheiliges Schlottern. 

Die Länge der Pochwellen richtet ſich nach der Anzahl der 
in den einzelnen Sägen ableitenden Stempel und der Anzahl zu 
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botreibender Säge, und diefe wieder nach der Größe der Betriebe: 
fraft und der Quantität zu verarbeitender Pochgaͤnge. Die Er⸗ 
laͤuterungen hierüber, fo wie über ihre Durchmeiler, die Länge der 

Daumenden und deren Anzahl, weiche einem jeden einzelnen Stem⸗ 
pel zufommen follen, find bereits oben’ gegeben worden. Was die 
Breite und Die der Daumen betrifft, fo find die niedrigſten 
Bränzen wohl gleichfalld leicht zu berechnen, doch mögen einige 
in der Prarid vorfommende noch angegeben werden. Dei den 
fächfifchen beträgt die Breite 6'/,° und die Dide 4—5 300, bei 
denen in Kärnthen 3'/, Zoll und 3 Zoll. 

Bei den Pochwerfen geht das Auffangen derfelben mittel 
deö Fangbaums, wenn fie abgeftellt werden follen, nicht an, da 
die Sohle der Pocheifen felten über den Rand des Pochtroges, 
niemols aber über die-Pochlafchen gehoben werden. Sollen daher 
neue &tempel oder Pocheifen eingefeßt, oder wegen Reparaturen 
am Pochwerfe, oder audandern Bründen einzelne Stempel abgeftellt 
werden, fo gefchieht das Aufheben derfelben mittelft einer gehörig 
gelagerten Welle, welche über alle Stempel hinläuft, und an 
ihrem Ende mit 4 Hebelarmen zum Umdrehen derfelben verfehen ift. 
Um diefe Welle ift ein Seil gelegt, welches ſich an der Stelle 
jedes einzelnen Stempels anlegen läßt, an welches derfelbe auf 
irgend eine Weiſe gehängt, und fodann aufgehoben und abgeftellt 
werden fann. 

Bei Pochwerken, an welchen der Stempelhub nicht bedeu⸗ 
tend verändert wird, und das Abſtellen häufiger eintritt, dürfte 
die in Fig. ı und 2, Taf. 38ı dargeftellte Vorrichtung zum Ab: 
flellen, welche in neuerer Zeit auch bei Ohlmühlen in Anwendung 
gebradyt ift, und wovon die Big. ı6 eine Seitenanſicht in größe: 
rem Maßftabe enthält, mit Vortheil angewendet werden können. 

Es wird nämlich durch eine Leitfcherde a das aus zwei Eifen- 
‚ Schienen beftehende SehängeB geſteckt, und mittelft der oben durch. 
geſchobenen Keile y befeftiget. In dieſes Gehänge ift ein’ Bolzen 
gefhoben, um welchen fich der Hebel d drehen läßt, an deffen Ende 
eine um die Rolle e gefchlagene Schnur 2 befeftiget ift. Die Rolle 
wird in einer entfprechenden Weife an dem Gerüfte angebracht. 

Eine Seite des Stempels enthält eine eine Hebelatte y an 
jener Gtelle, welche dann, wenn der Stampf zur höchiten Höhe 
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gehoben iſt, über dem horizontal geſtellten Hebel 5 gu ſtehen kommt. 
Während der Arbeit der Stempel hängt der Hebel 5 vertifal ab- 
wärts. Soll abgeftellt werden, fo zieht man mittelft der Schnur 2 
den Hebel 5 während des Aufhebens des Stempeld auf, bis er 
herigontal ſteht, und den Stempel außer Eingriff des Daumens 
- bringt, worauf man die Schnur an den Stift 5 der unteren Schei⸗ 
delatte befefliget. 

Das Unterfchuren der Erze gefchieht niche überall unmittel: 
bar durch Menfchen, fondern diefe füllen nur ſtets gehörig eigene 
Borrichtungen, die fogenannten Rollen, aus denen dann durch 
bie Stempel felbft die zum Stampfen erforderlihe Menge Erze 
um Eintreten oder Einrollen veranlaßt werden. 

Eine foiche Rolle der fächfifchen Pochwerke zeigen die Figu⸗ 
ren 25, 26, 27 und 28, Taf. 380 in der hinteren, Seiten⸗, vor⸗ 
dern Anficht und im Grundriſſe. 

Sie ift zwifchen den Rollbäumen a, welche in die unter der 
Pochhanoſohle liegenden Schwellen b, und in die oberen, an der 
Dede des Pochhauſes befindlichen Kappbäume c eingezapft ift. Sie 
haben in der Richtung ded Pochtroges oben eine Entfernung von 
26, unten von B—ıo’’ im Tichten, nach der darauf fenfrechten 
Richtung aber oben 3° 6’, unten 2° 4’. Die beiden Seitenwände 
d des Rollkaſtens liegen zwifchen diefen Rollbäumen, deren Hin: 
tere Band e ıfl, an dieſe von außen angenagelt, die vordere f 
aber ;wifchen die Rollbaͤume gefchoben, und lehnt fich einerfeite 
an bie Seitenwände d und anderfeitd an die Leifteng. Den Boden 
bilden die Szölligen Pfoiten i. Sie liegen rüdmärtd auf dem 
Brette k auf, welches durch die in den Riegel m eingezapften 
Ränder } getragen wird. Vorne find jie durch die Stüßen n un: 
terlügt, welche in den Riegel o eingezapft find. Das Brett p halt 
deifen beide Theile feit zufammen. Seine Lage iſt fo, daß er vorne 
2’ 44, hinten aber 2° 6: von der Sohle des Pochwerfögebäudes 
erhöht Liegt, mithin eine geneigte Lage gegen den Pochkranz er: 
halt. Auf der dem Pochtroge zugefehrten Seite erhält derfelbe in 
feiner Mitte einen 20—22Z0ll langen, ı0 Zoll breiten Einfchnitt, 
mittelſt deflen die Pochgaͤnge in dad Pochgerinne q durdy den 
in dem Einfchnitte angebrachten Zrichter r gelangen fünnen. An 
der vordern Seite diefed Trichterd laͤßt fih ein, am den vorderen 
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Rollbaͤumen angebrachter Schieber oder Schüge s einſchieben, 
wodurch die in der Rinne abrollenden Erze regulirt werden Fönnen. 
Für diefen Schieber ift zwifchen die an den.Rollbäumen befefligten 
Leiften t ein Brett u eingefchoben, welches unten auf den Seiten: 
wänden des Zrichterd und dem Boden des Rollkaſtens auffigt, 
oder auch höher geitellt werden Fann. 

Die Klammer v ift in die Leiften ei.igefhlagen, und ein 
zwifchen diefe und die Schüge eingelegter Keil drüdt diefe an 
das Brett w. Unter gleihem Neigungswinfel mit dem Boden des ' 
Kaſtens 3° unter ihm liegt das Vollgerinne q, welches aus einem 
15° breiten und 10° dien halbrunden, unter dem Trichter bie 
zu dem einen über den Pochtrog reichenden Ende ausgehöhlt iſt. 
Diefeb Ende fteht noch 2°: über der Austragtafel. Das Serinne 
ruht auf den Querriegeln m und o infoferne nur loſe auf, als die 
an demfelben befefligte Nafe w einen Einfchnitt hat, der e6 am 
Kiegel o gegen Abrutfchen fichert. Der hintere maffive Theil des 
Gerinnes, von dem Riegel o an gerechnet, muß ſchwerer feyn, 
als deffen vorderer, fammt den in ihm befindlichen Erzen. 

Einige Zolle vom Pochtroge entfernt ift auf dem Gerinne 
dad fogenannte Fröfchl x angebracht, in welches die Aufflopf: 
ftange y eingelaffen iſt. Diefe erhält ihre Führung in einem eifer: 
nen Bande, welches in ein Qadenholz; z eingefchlagen iſt. Der Mit: 
telftempel oder Unterfchurer enthält den Aufflopfer a eingefebt, 
weicher dann, wenn fchon zu wenig Erze unter dem Stempel vor: 

handen find, alfo diefer tiefer zu ſtehen kommt, auf die Aufllopf: 
ftange fchlägt, und das NRollgerinne, weiches vorne wenigftend 
1/,— 14 von des Pochbafche entfernt liegt, erfchüttert, fo daß ˖die 
Pochgänge nachrollen, und fo lange untergefchurt werden, bi 
der Mittelftempel wieder.nach dem Niederfallen fo hoch. ſteht, daß 
der Aufllopfer die Stange y nicht mehr erreicht. 

Statt eines eigenen Aufflopferd-Fann, wie eö bei-den unga⸗ 
riſchen Pochwerken der Ball it, der Schwanz der Hebelatte Kig:b, 
Taf. 381 verwendet werden. An diefen Rollvorsichtungen iſt jedoch⸗ 
fein Rollgerinne angebracht, fondern ed wird der ganze Rollkaſten 
wie. bei dem frühern das Gerinne etwas drehbar geniacht, und 
mittelſt der Aufllopfftange- ( Knecht) erfchüttert. 

Bei den Pochwerken in Kaͤrnthen wird der Rollkaſten >, 
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Sig. 5, 6 und 7, Taf. 383, vorne auf die Pochlafche gelegt, hin: 
ten mit einer Kette e an einen zweiarmigen Hebel 2 gehängt. 
Benn der Schwanz; der Hebelatte auf dad Ende des kürzern Hes 
belarmes ſchlaͤgt, wird der Kaften- von rüdwärts aufgefchnellt, 
und dadurch die Pochgänge in den Trog gefchüttelt. 

In derfelben Figur 6 iit 7 ein Siebkaſten, durch: welchen die 
geöberen Körner und Unreinigfeiten aus der in die Mehlführung 
abfließenden Pochtrübe abgefondert werden. 

Das Pochwaſſer wird in einer Rinne zugeführt, welche an 
den Pochfäulen befefliget it, längs den Stempeln hinläuft, und 
gewöhnlich unter den Rollen, jedoch auch, wie in den ungarifchen 
Pochwerken, an deren vorderen Seite angebracht ill, Kleinere 
Gerinue führen aus ihre das Waller den einzelnen Saäͤtzen zu, 
welche durch Schieber entweder zum Theile oder ganz gefchloffen 
werden fönnen, wodurch alfo der Waflerzuflaß zu reguliren ifl. 
Das Einlajlen des Pochwaſſers gefchieht bei dem Unterſchurſtem⸗ 
pel, und wo deren zwei vorhanden find, wie bei den vierftempeligen 
Sägen, am Harz auch an zwei Stellen zugleich. 

Nach vielfachen Verfuden, welde Herr Rittinger an 
den von ihm erbauten Pochwerken in Schemnip angeftellt hat, 
ergibt ji, daß. bei 160 --ı70 Pfd. fchweren. Pochitempeln und 
einem Hube von 6—8 Zoll der Nupeffeft derfelben 75°/, jener 
Birfung beträgt, welche in Der Pochwelle liegt, wenn die Stempel 
45 bis 55 Schläge in der Minute machen., welches Reſultat mit 
jenem der obigen Rechnung unter Berudfichtigung der abweichen⸗ 
den Einrichtung und. Ganges. fo ziemlich übereinftimme. Es bedarf 
demnach ein derlei dreiftempeliger Pochfag °/,. biß-t/,, Pferdekraft 
ale Betriebsfraft an der Pochweile. | 

Aus.diefen Verſuchen gebt ferner hetvor, daß von einem 
Haufwerfe, weldss im Mitiel einen Durchmeiler von ı bie ı'/, 
Zoll het, mittelſt einem ſolchen Stampfwerke durch eine Pferde: 
kraft an Bleiglanz -- von 480/, Gehalt, mir Quarz und Jaſpis 
durchwachſen, und eingefprengt mit Eifen und Kupfertied — 
nahe 6-4, an harten und zaͤhen Pocherzen, welche ein Gemenge 
aus Grünſtein, Quarz, Jaſpis, mit 4—5°/, Bleiglanz und 
10—ı5°/, Eifen und Kupferkies nebft Blende find, 3-4, und an- 
Kalkſtein 43 Kubiöfuß oder beziehungsweife 690, 340 und 360 
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Pfund in einer Stunde trocken grob verſtampft werden koͤnne. 
wobei fich grobe Graupen mit den mittleren Durchmeilern von 
o'ı4, o'ı9 und oı6 Zoll 29, 48 und 44 Prozente ergeben. An 
feinftem Mehl aber erhält man 33, 21, und 21 Prozente begies 
bungsweile. Das Übrige ift röfches Mehl von einer dazwifchen 
liegenden Korngröße. 

-Zur Sortirung dienten ı2 Siebe, deren Mafchen ı°7, 1 04, 
o°b4, 0°4, 0'24, 0:15, 0:09, 0057, 0'035, o'c21, 0013 und 
0008 301 im Lichten hatten, und die fich ergebenden drei Sorten 
des größten Korns dienten zur Beflimmung ded Durchmeſſers der 
groben Graupen. 

Beim naflen Grobpochen der ıo5zölligen Pocherze der drei 
gröbften Sorten wurden 3ı’4°/, grobe Graupen mit einem mitt: 
leren Durchmeffer von 0-085 Zoll der drei gröbften Sorten, und 
290/, des feinften Mehles und Schlamm ausgebracht. Beim Tro⸗ 


denflampfen war der Pochtrog an der vorderen Seite in foferne 


nicht ganz offen, als ein an die eiferne Pochſohle anfchließendes 
Blechſieb mit ?/,zölligen Löchern fchief aufgeftellt war, durch wel: 
ches das bereits hinreichend zerfiampfte, mittelft einer Krüde auf 
badfelbe gezogene But fiel. Wegen des hiezu erforderlichen Rau⸗ 
mes und der bequemeren Manipulation Tiegt die Sohle eines fol: 
chen Pochwerfes 18° über der Sohle des Gebäudes. 

Das nafle Beinpochen der Pocherze gab aus im Großen 
angefiellten Verfuchen ein Refultat, nad) welchem 7o Pfunde oder 
07 Kubikfuß 1-44zÖllige Pocherze in einer Stunde durch eine 
Pferdekraft in ein Mehl verwandelt werden fönnen, weldyes ı ı°/, 
von den drei gröberen Sorten mit einem mittleren Korndurchmeffer 
von 0015 Zoll und 890/, jener Sorten enthält, welche durch das 
Sieb Nr. 11 noch hindurchgeben. Die Abnügung der Pocheifen 
‚beträgt auf 1000 Zentner Erze 50 Pfund an Pocheifen, welche 
7b Pfunde wiegen, und benügt werden, bi6 an ihnen die Abnuͤ⸗ 
gung (der Abrieb) 58 Pfund beträgt. 

Die Eifenfohlen der Pochtröge werden oft fo lange gebraucht, 
bis der Abrieb die Hälfte ihred urfprünglichen Gewichtes beträgt. 

Bei den Silber: und Kupferhütten it eine große Menge 
Geſtübes, und zwar das leichte aud 2 Volumtheilen Kohlen 
und ı Theil Lehm , dann das fchwere aus ı Theil Kohlen und 
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2 Theilen Lehm beftehend nothwendig. Die Beſtandtheile dee Ge⸗ 
ſtübes find in ſtaubaͤhnlichen Zuſtand zu verſetzen und gehörig zu 
mengen. Dieß gefchieht ebenfeills mirtelft Stampfwerken, welche 
den Trodenpochwerken in ihrer Einrichtung entfpredhen. Das aus 
dem Pochtroge oder der Pochlade außgetragene Mehl wird forgfältig 
durchgefiebt. 

Nach Erfahrungen des Herrn Rittinger fan in einem 
Pochwerke mit 3 Stempeln durch eine Pferdekraft 9 Kubikfuß 
leichte® und 5 Kubikfuß ſchweres Geſtübe erzeugt werden. 

In neuefter Zeit flellte auch Herm Rittinger mit den 
Mühlen des Herrn Bogardus, deren ergentrifch geftellte, mit 
fpiralförmigen nad) dem Umfange fich verengenden Rinnen verfes 
henen gußeifernen Mahlplatten Die Zerfleinerung bewirken, in 
ihrer Anwendung itatt der Pochwerfe, Verſuche an. 

Diefe mit aller Umficht vorgenommenen Verſuche ergaben 
doch, daß‘diefe Mühlen im Vergleiche mit den Pochwerken zum 
Erzmahlen gänzlich unbrauchbar find. Sie erzeugen zwar ein Mehl 
von mehr gleichförmigerem Korne, nämlich beim Grobmahlen des 
Bleiglanged 46°/, Mehl der 3 gröbfiten, und nur 15°/, deö fein 
fen, bei Pocherzen 68°/, des gröberen und 8°/. des feinften, bei 
Kalkſtein ebenfalls 68°/, des eriteren zınd 8/, des lepteren Mehr 
led, and wären in foferne den Pochwerfen zjedenfalld vorzuziehen, 
auch brauchen fie weniger Raum: jedody „ift die Leiltung einer 
Tferdefraft bei ihnen nicht größer, alo bei Leem Pochwerke; fie 
ihroten nämlich pr. Pferdefraft Bleiglan; 6.6, Pocherze 3’7 und 
Raltftein 4° Kubfuß in der Stunde von Hauf 'werk zu Mehl in 
den oben bei den Pochwerken in den bezüglichean Sällen des tror 
denen Berpochens angegebenen Dimenfionz.n ; fern erift bei ihnen der 
Eiienabrieb fo ftarf, daß für das Schroter des Bletig lanzes und Kalt: 
Rein® 5, für jenes der Pocherze aber 26 Paar Ma hiplatten auf 1000 . 
Kubitfuß derfelben erforderlich find. ,, wobei feine Der angewendeten 
Platten volle zwölf Arbeitöftunder " aushielt. Tiiefer letztere Um⸗ 
tand allein fchon, nad) welcher ' wegen des größeren, nad) dem 
Abreiben bis zur Unbrauchbark it zurüdbleibenden und umzuſchmel— 
ienden Eifengewichtes im Ve egleiche zu den urfprünglichen und 
wegen ded höheren Preifes gleichen Gewichtesplatten die Koften 
des Abriebed auf das br fache jener bei Stampfwerten fleigen, 
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macht die exzentriſchen Mühlen zum Gebrauche für die Berg: uud 
Hüttenwerke untauglich, abgefehen davon, daß ihre größeren An; 
ſchaffungskoſten und der Bedarf geeigneter Werkſtätten für ihre 
Reparaturen bei zufälligen Ereigniflen, fo wie foftfpieligere War: 
tung für abgelegene Werke auch gegen ihre Anwendung zu diefen 
Zweden fprechen. 


r 
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Noch eher möchten fie fi) für das Geftübmahlen eignen, da _ 
1000 Kubfuß desfelben nur ein Paar Mahlplatten erfordern, und . 
Diefe mit 3'/, Pferdefräften in 50o Stunden vermahlen würden. | 


Alein in Bezug auf den Effekt ſtehen ihnen nach denfelben Wer: 
fuchen die Pochwerfe ebenfalld nicht nach, bei dem Mahlen des 
fhweren Geſtübes zeigte fich dieſer höher, bei dem leichten aber 
bedeutend geringer, und der Abrieb wird fi immerhin noch be: 
deutend höher ftellen, als bei jenem eines Pochwerkes, fo wie auch 
die übrigen Umflände wie oben gegen fie fprechen. 

Nah Schreiber kann jede Grube eined Stampfwerks, bei 
weldhem jeder ı15— 120 Pfd. fchwere Stampf 56—bo Schläge 
in der Minute macht, '/. Scheffel = 40 Pfd. Leinfamen zum 


einmaligen und völligen Auspreſſen in 4 Stunden verarbeiten. 


Bei fehr fetten Ohlfrüchten, wie Raps oder Rübfaınen, kann wohl 
das Doppelte gerechnet werden; dieſe mülfen jedoch einer zwei: 
maligen Bearbeitung unterworfen werden. 

Nimmt man ı30 Pfd. fchiwere Stanıpfe mit 56 Schlägen 
und einer Hubhoͤhe von ı8 ZoU ; fo geben zwei Stampfe 21000 Fuß⸗ 
Pfunde Nugeffeft pr. Minute. Wenn man diefen zu 75°/, des 
Zotaleffeftes rechnet, fo brauchen 40 Pfd. Oblfamen 28000 Zuß- 
Pfunde in der Minute, oder 466°7 ' PrR. pr. Se. m ı-ı Pferde⸗ 
kraft, wodurch fig für ı Pferdefraft 36.8 Pfunde in A Stunden 
oder qa Pfunde in der Stunde ergibt. 

Nah Schokl geben ı 1 Paare 115 Pfund ſchwere 16/, Zoll 
ohne Füllung, alfo beiläufig ı5 ZoU Hoch gehobene Stampfe, 
weldye 3g Schläge in der Minute machen, 640 Pfund zu Stampf: 
kuchen geeigueten Raps in einer Stunde. Dabei wird der Baınen, 
nachdem er unter den Steinen beinahe preßfähig gemahlen wurde, 
eine halbe Stunde unter den Stampien bearbeitet. 

Der Nupeffeft diefer 22 Stampfe ift in der Minute 
115.125 .39. 22 = 1233375! PR... Diefen zu 8o"/, deo 


J 
Grüpftampfen. wWiſe ampfen. 685 
der Welle gerechnet, gibt dieſen mit 154171. — 
53 vnd pr. Ser. — 5°98 oder — 6 Pferdefräfte. 
Es Fönnen demnach in der angegebenen Weife 640: 6 — 
‚07 Pfund mahe preßwürdiges Mehl mittel ı Pferdefraft zu 
am geeignet verftampft werden. 
Zu früherer Zeit wendete man auch Stampfwerfe bei Ber 
u zum Enthülfen der Gerite an, welche ſich 
m nur darin unterfchieden, daß bloß ein 
—— ‚Grube arbeitete, ja man benupte hiezu auch die 
fe, indem man in jeder Grube nur einen Stampf 
arbeiten Meß. Die durch das Stampfen enthülfte Gerſte wurde 
ſedann angefeuchtet, in einer Mühle, welche den Mahlmuͤhlen in 
ihrer Einrichtung gleich ift, und ſich nur in der Steinftellung und 
im Siebe einigermaßen unterfcheidet, abgerundet, oder vielmehr 
bufig aut gefchroten. Daß man bei diefem Vorgange nicht jenes 
In ag Korn der Graupen, oder nur fehr wenig ded- 
m erhielt, ift einzufehen. Das in diefer Weife unfortirte Mahl: 
module wird Orüße genannt. 
Zag menefter Zeit werden jedoch die Berilen: oder auch Wei: 
mförner mittelft eigener Maſchinen in Hälften zerfhnitten, und 
ſedann in der Graupenmüble zugleich abgehülfer und abgerundet, 
wobei ſich weit weniger Abgang, das fogenannte Gerftenfut- 
ter, ergibt, und die Graupen fönnen gleich, ſchoͤn rumd, weiß 
md glänzend erhalten werden. 
Much zum Enthülfen der Hirfe werden Ohlſtampſwerke ber 
sägt, im deren Gruben man nur einzelne Stampfe arbeiten läßt. 
Da jedoch die Fleine Stampfſohle ur laugſam arbeitet, auch 
Diefelbe bei micht fehr forgfältiger Wartung Teicht durchſchlagt, 
mithin der mit eifernen Nägeln’ befhlagene Stampffuß Teich auf 
eifornen Grubenfople ein Zerftampfen der Hirfeförner bewirkt, 
mBiBie Aleie das Ohl auffaugt, welches beim nachfolgenden Öhl: 
Nampfen wieber von dem Grubenſtocke aufgefaugt wird, aud) wohl 
« img dadurch verliert; fo iſt es dort, wo das 
Stampfen der Hirſe häufiger vorlommt, angezeigt, dazu ein eiger 
an deſſen Gruben jenen der holländir 
mit einzelnen Stampfen glei fonmen, oder 
————— an deutſchen Oblſtampfen — Nur 
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ann man den Hals derfelben etwas enger machen, und dem Stampf⸗ nn 
ſchuh eine Sohle geben, welche 6° im Gevierte hat, ohne fie n- 
befchlagen. Auch wird flatt der Eifenfohle der Grube eine von | 


Mol; eingeſetzt. 


* 
ı Bei der Arbeit halt man die Grube ſtets voll, fchättet dem ; 
nad) Berfle nach, welche das Abreiben der Hülfen fehr befördert, 1 
und welche hernach wieder durch das Graupenfieb abgeſondert 
leichter zu Graupen verarbeitet werden, oder von ihnen ein ſchöͤ 


neres Mehl erhalten fann, als dieß bei dem Vermahlen der nicht 
enthülften Gerfte möglidy ift. . 

Das Zerfleinern der völlig getrockneten Rinde oder Work 
zur Gerberlohe geſchah in früherer Zeit einzig und allein durch 
Stampfwerfe. In neuerer Zeit benügt man wohl die Lohe in 
diefer Weife beiler, daß man Die ſchon einigermaßen zermalmte 
Rinde in Mühlen, welche auch in neuerer Zeit zum Vermahlen 
der Knochenkohle in Zuderraffinerien in Anwendung find, und 
mit den Kaffehmüplen Ähnlichkeit Haben, oder in Mühlen, welche 
von den Mahlmühlen fich nur dariız unterfcheiden, daß die Bahn 
des Läufers in der Nähe des Auges etwas hohl ausgearbeitet iſt, 
damit die größeren Borkenſtücke leichter eingeführt werden, und 
daß ſtatt des Mehlbeutels ein Sich die hinreichend fein gemaple: 
nen Theile von den gröberen wieder aufzugebenden fondert. 

Aber jedenfalls hat man eine Vorrichtung zur erſten Zer⸗ 
Heinerung nöthig. Diefe gefchieht bei der Lohmühle Bagnalls 
durch einen ſchweren, mit eifernen Schneiden verfehenen Klo 
oberhalb den Mühliteinen, von wo die Borfe in die Müplfteine 
geleitet wird. Chapmanns Mafchine hat ein mit eifernen Zaͤh⸗ 
nen verſehenes Walzenpaar, welche die zwifchen ihnen durchge: 
hende Rinde zerfchneiden oder vielmehr zerbrechen, während eine 
unterhalb liegende, mit eifernen Spiben verfehene dritte Walze 
jene größere, dad Zermalmen bewirfiende wieder von den anhaf 
tenden Theilen reiniget. 

Mögen nun diefe Vorrichtungen auch ihren Zwed erfüllen, 
fo dürfte doch ihre größere Koſtſpieli gleit ſewohl, als auch der 
geringe Unterfchied in ihrem mechanifchen Nugeffeft gegen jenen 
der Stampfwerfe der Grund feyn, warum man fi zum Grob⸗ 
jerfloßen noch immer der Stampfwerfe bedient. Ihre Einrichtung 


— - e ⸗ 
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keumt jener der Oblftampfen nahe. Die Stampfe erhalten aber 


‘ einen eifernen Schub, welcher vier ind Kreuz ſtehende Schneide: 


ſcherkel hat, wie fie die Fig. 8, Zaf. 38ı zeigt, weldher Schuh 
ia den Stampf eingefept, und mittelft eined gut angetriebenen 
Ringes nach Art der Pocheifen an den Pochitempeln feilgehalten 
wird. Um dad Zerbrechen der Rinde zu erleichtern, enthält wohl 
audy der Schuh in feiner Mitte einen zugefpisten ſtarken, über die 
Schneideſchenkel vorftehenden Stift, welcher zuerft die Rinde fpal- 
tet, worauf die Schneiden des Schuhes vortheilhafter einwirfen 
tönnen. 

Damit die Rinde leichter in die Grube eingebracht werden 
inne, werden die Stampfe etwa um ’,, ihrer Stärke zurückge⸗ 
fegt, fo daß fie nicht in die Mitte der Grube fallen, oder man 
wacht die Sruben um einige Zoll weiter, wodurch noch der Vor: 
theil erreicht wird, daß Lie anfänglid noch größeren Stuͤcke fi 
leichter wenden. 

Die Gruben brauchen übrigens auch bloß an ihrer vorderen 
und hinteren Seite gewölbt zu ſeyn, wobei diefe Seitenwände 
eine zplinderifche,, die furzen Wände aber eine fihiefe, ebene oder 


oniſche Form erhalten, und gibt ihnen ebenfalls eine Eifenfohle. 


Des leichteren Eintragend wegen läßt man meiftend mehr als 
iwei Stampfe in jeder Grube arbeiten, auch wendet man zum 
kehſtampfen ähnliche Einrichtungen an, wie bei Walken. Man 
läßt dann gewöhnlich vier hammeraͤhnliche Stampfe in einerı Troge 
arbeiten, der nur einerfeitö gewölbt iſt. Die Hammer fallen etwas 
fgief ein, wornach auch der Trog eine entfprechende Neigung an 
der Hammerſeite bat. (Siehe Walfen.) Die Hämmer erhalten 
ebenfalls ähnliche Schuhe wie die Ztampfen, und arbeiten fehr 
gut, befonders geht dad Wenden der Borfe regelmäßig vor ſich. 
Kuhnert meint, daß dad Auffallen der Schneiden der Stampfe 
dadurch vermieden werden follte, daß man die Stampfe fich rud: 
weiſe drehen läßt, fie deßhalb zylindrifch macht, und mit einem 
entfprechend geformten Ringe als Hebelatte verfieht. 

Auch zur Erzeugung des Knochenmehles bedient man fich, 
befonders in Deutfchland, der Stampfiwerfe. Bei denfelben arbei: 
ten nach Bedürfniß wohl auch 4—6 Stampfe in einem Troge, 
deilen beide lange Eeiten bloß gewölbt zu ſeyn brauchen ; oft ba» 
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ben auch diefe feine Wölbung, fo daß der Trog bloß eine pyraml: 
dale Form erhält, wodurch jedoch das Umwenden beeinträchtiget 
wird, und fodann forgfamer gewartet und nachgeholfen werden 
muß. Die Sohle ift aber jedenfalld mit einer eifernen Platte zu 
belegen. Die Stampfe erhalten 12—ı4 Pfund ſchwere eiferne 
Schuhe, deren freisrunde Bahn kreuzweis eingefeilte Einfchnitte 
erhält, wie in Fig. 4, Taf. 38ı zu erfehen. 

Bei dem Verfiampfen bat man nie zu viel Knochen auf ein: 


. 


mal einzutragen, die Knochen von den Hörnern und Klauen, 
welche befonder& zu verftampfen find, zu fondern, und frifche oder 


mit Sleifh und Sehnen verfehene Knochen vorher durch einige 
Zeit in Kalkwaſſer zu legen, und fodann zutrodnen. Sehr trodene 
Knochen werden des Verftaubend wegen während des Stampfens ein 
wenig angefeuchtet, jedoch nur in fo weit als dieß unerlaͤßlich ifl, 
weil zu feuchted Rnochenmehl leicht verdirbt. Das gewonnene Mehl 
wird in frei hängenden Sieben durchgefiebt. 

Stampfwerfe, welche zum Stampfen von Gewürzen beftimmt 
find , unterfcheiden ſich von den Ohlmühlen nur darin, daß zur 
Verhinderung des Verſtaͤubens die Gruben um die Stampfe mit 
Brettſtücken bededt werden. Zu demfelben Zwede wendet man 
übrigens auch Mörfer an, welche im Kreife ftehen, deren Stößel 
in ihrem Innern umbergefchleppt werden. Diefe Stößel hängen 
an Ketten, welche an Kurbeln von eben fo vielen Spindeln ange: 
hängt find. Die Spindeln werden gemeinfhaftlid durch ein in 
ihre Getriebe eingreifendes Rad gedreht. Auch trifft man die Ein: 
richtung fo, daß flatt der Stößel die Mörfer gedreht werden, 
wobei dann die Stößel fchief geftellt find, die Mörferwände eine 
der Geſtalt und fchiefen Stellung der Stößel entfprechende Form 
erhalten, und die Mörfer um ihre eigene Are durch eben fo viele 
©pindeln gedreht werden. Legtere Einrichtung wendet man aud) 
beim Erzeugen des Schnupftabakes an, obwohl diefelbe durd 
Quetſchmaſchinen mit fiehenden Steinen größtentheild verdrängt 
ift. Übrigens bedient man fi) bei der Bereitung des Schnupf- 
tabakes, bejonders des rappierten, der Stampfwerke, welche in 
den dlteren Zabaffabrifen faft ausfchließend angewendet wurden. 
In diefen war dad Stampfwerf zu dieſem Zwede im Übrigen ganz 
fo eingerichtet, wie das bei holländifchen Ohlfiampfwerten. Nur 
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fielen die paarweiſe arbeitenden Stampfe nicht in Gruben eines 
Brubenitodes, fondern in konifche flarfe Kübel. Der Boden der 
Kübel oder dee Kübelftod war 8 ſtark und hatte 16 im Durch: 
mefler. Die Wände beftanden aus eichenen, mit 3 Ringen verſe⸗ 
denen Dauben, und erhielten oben 20° lichten Durchmeifer. Der 
Kübelftod erhielt unten eine eiferne Pfanne, mit welcher er auf 
einen vorfichenden Zapfen der flatt des Grubenſtockes angebradh: 
ten Srundfchwelle oder Pfoſte aufgefegt wurde, und um diefen 
Zapfen gedreht werden fonnte. Jeder Kübelſtock erhielt unten ein 
Konrad mit Sperrraddzähnen. Der in diefe eingreifende Sperr: 
kegel erhielt Durch eigene Daumen der Daumenwelle und ein He: 
beiwerf mit Schiebftange eine kurze bin und Her gehende Bewegung, 
wodurch der Kübel während des Stampfhubes etwas gedreht 
wurde. 

Die Stampfe erhielten unten einen Einfchnitt, und waren . 
mit einem 3° breiten Ringe befchlagen. In den Einfchnite -wurde 
ein Mefler eingefept, ig. 24, Taf. 380, welches mitteljt eines 
durch dasfelbe und den Ring gefchobenen Keiles feitgehalten wurde, 
der Behufs des Schleifend des Meilers leicht ausgefchlagen werden 
konnte. Die Breite des Meſſers betrug 4, und deifen Länge 8 Zoll. 

Die Stampfe der neueren Stampfwerke zur. Schnupftabaf: 
fabrifation arbeiten nicht in Kuübeln, fondern in Gruben. Diefe 
erhalten von oben bis zu jener Stelle, welche das untere Ende 
des Stampfes in feiner tiefilen Stellung einnimmt, eine pyrami: 
dale Seftalt, fo daß der Querſchnitt der Grube oben die dreifachen 
Dimenfionen des Stampfes, unten aber die gleiche Dimenfion 
der unteren Ötampfdide erhält. Unter diefer Stelle aber wird die 
Sohle der Grube von der vorderen nach der hinteren Seite hin 
nach vollem Halbzylinder geformt. 

Die 60 - 8o Pfd. fchweren Stampfen erhalten an ıhren bei: 
den Geitenflähen Meſſer, welche in das Hol; derfelben mit ihrer 
Dice eingeſenkt, mitteljt zweier, durch fie und die Stampfe ges 
Hedten Schraubenbolgen befeftiget find, und mit ihrem unteren 
Ende über die Stampfe vorragen. Dieſes Ende erhält die Form 
eines Halbfreifes, deifen Durchmeifer der Stampfdice gleich fommt, 
fo daß die größte Hervorragung die halbe Stampfdicke, gewöhnlich 
2:/, Z0U, beträgt. Zwifchen diefe Meffer iſt in einem parallel mit 
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der Stampfbreite in deſſen Mitte von unten gemachten Einfchmitt 
ein drittes flached Meſſer eingefept, welches ebenfalls 2 Schram: 
benbolzen feſthalten. Dieſes Meiler fteht ebenfalls 2'/, Zoll über 
dad Btampfende vor, und fallt demnach an die Stelle der tiefiten 
Zylinderfante ded Stampfloches. 

Saͤmmtliche Meiler find gehörig zugeſchliffen und follen nach 
Kuhnert ganz erwünfcht in den entiprechentra Gruben arbeiten. 

Ja neuerer Zeit bedient man fidh, beienders zur Ergengung 
des fein gemahleuen Schnupftabafes, der Wakiwırke mit ſtehenden 
Steinen, und wendet zur Trennung der ariberen von den ſchon 
hinreichend fein gemahlenen Iheilen tie Irizderüebe oder Beutel 
an, wie fie bei amerifanifhen Mahlmahiczr rertiuamen. 

Auch das erite Behauen der archırr Busttüfe kann durch 
&tampfiverfe verrichtet werden, meme der Seſchaffenheit des 
zu benrbeitenden Steines entfnrunmird Scmusr. zud nad Be 
dürfniß auch wohl eine ermm wure Ztreilung .rau:sen können. 
Je nad) Befchaffenheit der -. ıwereinmmürn Ylaı 12d der Ger 
ſchicklichkeit des Arbeiters mer den Srermvwu u Führen hat, 
fönnen ein oder auch mehr» ZTummfe zugictwm ‚ir. 

Der zu bebauende ud wid auf av Ancer: ase gelegt, 
welche auf eifernen Bahns: AM 708 der ange als Breite 
des Stampfwerket leich ur werden "277 Se Zrampfe 
erhalten ihre Meißel ir '% TE nugetezgze mie Qui Ye Meifern 
der älteren Tabaftamr 

Wird der Gyetr A Auaguaydmitrei verwerten. ra muß 
derfelbe früher ın feänr WAnE Mewandelt werben. Tief geſchah 


früher bloß mittel Daughere. In neuerer Zeit wir! we in 
diefen nur grob zer@s@dr and 'odann unter den Steinen eines 
. nm ug von Tem einer gewöhnlichen Mahl: 
eigenen biezu beiianteite F_ 

mühle nicht wer: anepperdenden Mahlganges erit fein 


du girenoe Qupaannfen unterihieden ſich von Denen für 
Öblfamen nor Nord : ich 3 Stampfe in einer Grube oder 
in einem Trage sn Hr make im Grubenſtocke eingearbeitet wa⸗ 
sen. Die Kor zu az t jener der Lohſtampfen gleich; nur 
brauchen fie wi@k uw ac er zu ſeyn, und die Stampfe 
fallen auf zu en ar Be) e. Auch die neueren Stampf- 
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werke für Gypo haben dieſe Einrichtung, nur erhalten fie flatt der 
fernen Sohle einen Roſt, durch welchen die zum Vermahlen 
hinreichend zerfloßenen Gypekoͤrner durchfallen, und in eine unter 
dem Grubenſtock fchief liegende Rinne gelangen, welche wieder 
Hast des Bodens mit einem Siebe verfehen ift, deſſen Maſchen 
die gewünfchte Korngröße beftimmen. Diefe Rinne wird durch 
eine geeignete Vorrichtung auf und ab gefchüttelt, wodurch die 
noch größeren Stüde über dad Sieb abgleiten und neuerdings 
unter die Stampfe gebracht werden, während die feineren Körner 
in den Rumpf des Mahlganged eingetragen werden. In größeren 
neueren Gypswerken jener Öegenden, in denen der Preis der Men: 
Ihenfraft zu jener der Betrieböfraft im geeigneten Verhältniffe 
Reht, liegt im der zweiten unteren BRinne, in welche das Stampf⸗ 
mebl fällt, und deren Seitenwände aus zwei fchiefgeftellten Wret: 
tern beſtehen, eine Welle mit fhraubenartig geitellten Brettchen, 
die bei ihrer Umdrehung dad Stampfmehl längs der Rinne fort 
ſchiebt, bis es an ihrem Ende in einen Sammelfalten gelangt. 
(Siehe ähnliche Vorrichtungen im Artikel: Mühlen.) Ausdiefen 
wird ed durch ein Kaftenwerf gehoben, und ober dem Rumpfe in einen 
Kaften mit fchiefem Gerinne audgefchüttet, durch welches es in 
den Rumpf geleitet wird. 

Die Stampfe find fo befchaffen wie die Oblitampfe, find 
jedoch beffer mit eifernen leichteren Schuhen zu verfehen. Ihr Ge: 
wicht foll nicht unter Bo Pfd. betragen, und fie werden 40 — 50 Mal 
in dee Minute gehoben. 

In Amerika bedient man fih zum Zermalmen des Gypſes 
in grobe Körner einer Schraube, welche aus einer Eifenfhiene 
erzeugt ill, die im beißen Zuftande gewunden wird. Die Schraube 
it 12 — 15“ lang, und die Eifenfchiene vor dem Winden 5—b’ 
breit und ı'/, Zoll did. Sie ift in einem horizontalen Kaften ge 
lagert, deflen Boden ein Roſt bildet. Diefer it Hohl, und ums» 
liegt etwas die Schraube. Seine Stäbe fliehen unter rechtem 
Winfel gegen die Schraubenlänge. 

Der in den Kuften gefchüttete grob zerfchlagene Gyps gelangt 
jwifchen den Gewinden bi6 zum Nofte, wird von jenen nach der 
Richtung der Schraubenlänge an den Roftftäben vorüber gefühet, 
und von ihnen nach der Wirfungsweife einer Scheere zermalms 
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welcher dann zwiſchen den Roſtſtaͤben durchfaͤllt, und von einem 
Siebe ſortirt wird. Die mit einem Schwungrade verſehene Schrau— 
benſpindel macht 40 Umdrehungen in der Minute und ſoll 4000 Pfd. 
Gyps in der Stunde verarbeiten. Jener ihrer Zapfen, welcher bei 
ihrer Bewegung ſtets an ſein Lager gedrückt wird, erhaͤlt eine 
vorgeſetzte Stahlplatte. 

Zur Fabrikation des Schießpulvers werden ebenfalls Stampf: 
werte gebraucht, und zwar um die nahe in den Verhältniifen wie 
6: ı : ı hiezu verwendeten Beftandtbeile des Salpeter6, der 
Kohle und des Schwefeld in möglichit feined Pulver zu verwan:- 
dein, und ein gleihförmiges Gemenge derfelben zu erzeugen. 

In Deutfchland arbeiten, wie bei den Ohlmuhlen, zwei 
Stampfe in einer Grube, in Frankreich und Holland aber ebenfalls 
nur einer. 

Die Stampfe, welche beilaͤufig 50 Mal in der Minute ab: 
fallen, erhalten eine Länge von 10 bis 12°, eine Breite von 3'/, 
eine Dide von 3°, und ein Gewicht von beildufig bo Pfund, 
dürfen aber nicht mit Eifen befchlagen feyn, um die Gefahr 
des Entzündend ded Pulverd zu vermindern, fondern wer 
den mit einem meffingenen Ringe befchlagen, über welchen das 
untere Stampfende noch ı'/;—-ı'/, Zoll vorfteht. Auch der Boden 
der Gruben darf feine Eifenfohle oder Spiegel erhalten, fondern 
dieſe ift ebenfalld von Holz, jedoch in gleicher Weife wie bei den 
Ohlmühlen eingerichtet. Nur in den älteren Pulvermühlen wurde 
der Grubenſtock fonifch ganz durchgehauen, und fodann der Spie⸗ 
gel von hartem Holze in gleicher Form eingetrieben. 

Die Breite des Spiegels beträgt beiläufig 6°; jene des 
Halſes der Grube ift doppelt fo groß, und deren Tiefe ohne Hals 
16— 18 Zoll. Auch die Hubhöhe der Stampfe beträgt 16—ı8 Zoll. 

Die Wölbung der Gruben wird jener der Stampfwerfe in 
Öhlmühlen Häufig nahe übereinftimmend gemacht, in der Regel 
aber nach Kreisbögen, deren Halbmeifer */, der Orubentiefe gleich 
fommt, und weldyer Durch den Rand des Spiegeld und jenen ente 
fprechenden Achſenſchnitt des Halſes gezogen werden kann. 

Nach Langs dorf kann mit 1161600 Schlägen der bopfuͤn⸗ 
digen 17 Zoll hoch gehobenen Stampfe bei ibſtuͤndigem wirklichen 
Betriebe, wozu aber ı8 Stunden zu rechnen find, 460 Pfund 
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geförntes Schießpuloer bereitet werden. Nachdem nun jeder 
Edlag ein Moment von bo PM. . 1.417’ = 85'032 Kuß: Pfunde - 
ausübt, fo find an der Daumenwelle, wenn man 75°), Nupeffeft 
rechnet, 113-4! fd. Effekt für jeden Schlag erforderlich, 

Da nun 2027 Schläge auf die Befunde entfallen, fo muß 
an der Danmenwelle des Stampfwerkes en Feftmoment von 


2017. 1134 22873 Fuß⸗Pfunden oder — — 5-3 Pferde 


fräften Tiegen. Es find demnach 5°3 ferdeträfte in ı6 oder wirk⸗ 
lihen 18 Arbeitöftunden 460 Pf. Sdiehpulser su ftampfen fähig, 


oder 28°/, Pfund in der Stunde; was — = 5-43 Pfund in jes 


der Stunde wirkliche Arbeitözeit für eine — iſt. Beruͤckſich⸗ 
tiget man aber die nothwendigen Verzögerungen des Ein⸗ und 
Austragend, fo erhält man nur 4°8 Pfund in jeder Stunde durch 
eine Pferdefraft. 

Für die Beſtimmung des Durchmeflerd der Daumenwelle 
mag noch hinzugefügt werden, daß jene in der von Belidor 
erbauten Mühle zu la Fere bei einer Länge von 33'/, Buß 16%), 
Zoll did war. 

Das Stampfen der Pulvermaſſe geichieht anfangs troden, 
fpäter jedoch zur Verhinderung des Verftäubens ſowohl als Ent: 
zündens wird diefelbe etwas angefeuchtet, und zwar bis zu Ende 
der Operation.nach und nach in jenem Grade, welcher zur nad): 
folgenden Operation des Körnens nothwendig ift. 

Da eine Entzündung der Maife trotz allen Vorfichten doch 
nicht immer vermieden wird, fo darf man fi in England der 
Stampfwerfe zur Pulverbereitung gar nicht bedienen, und in 
Schweden wendet man fie nur daun an, wenn bereitö unter einer 
Mühle mit ftehenden Steinen, au welcher jedoch die Bahn ſowohl 
als auch die Steine aus Marmor beſtehen, die Maffe gehörig 
fein gemahlen und befeuchtet ift, um noch eine vollftändigere 
Mengung der Beſtandtheile zu bewirken. Diefe Bereitungsweife 
dürfte Die zwedimäßigfte feyn; nur hat man dafür zu forgen, daß 
die Befeuchtung nicht fehon, wenn die Stampfen zu bearbeiten 
beginnen, zu weit getrieben fey, weil dann diefe den Zwed nur 
longfamer erreichbar macht. 
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In neueiter Heit gebraucht man auch Stampfwerke zur 
Appretirung von Leinengeweben, um dieſen ein weißeres, glattereß, 
mehr kerniges Ausſehen zu geben, indem durch dieſelben die Faͤden 
des Gewebes breiter gefchlagen, mithin diefe mehr an einander 
getrieben, und die Zwifchenräume gededt werden. 

Die Stampfe der zu diefem Zwede verwendeten Stampf 
werfe haben eine Länge von 10—ı2 Fuß und eine Breite und 
Dide von 2'/, Zoll. Sie erhalten feinen Schuh oder Ring, fon 
dern ihre Bahn ift bloß gut und rein geebnet. Sie fliehen nahe um 
die Stampfbreite aus einander, und es find deren fo viele in das 
Stampfgerüſte eingefegt, als für die ganze Breite der breiteften 
Stoffe nothwendig find. 

Statt des Grubenſtockes haben diefe Stampfwerke eine eichene 
glatt gehobelte Welle von wenigftend 2 Schuh Durchmeifer, welche 
im Stampfgerüfte gelagert ift, und an einem Ende ein Sperrrad 
mit doppelten Sperrfegeln enthält. Diefebeiden Sperrfegel, durch 
die Daumenwelle mittelft eines Hebelwerkes vorgefchoben und zus 
. rüdgezogen, bewirfen ein rudweifes Drehen der Welle in Zeit: 
abfchnitten, in denen ein einzelner Stampf zum wiederholten Ab⸗ 
falle gelangt. 

Um die Zähne ded Sperrrades fletd an die Sperrfegel an: 
gedrüdt zu erhalten, ift an einen Ende Jer Welle um diefe ein 
Strict gefchlagen, der um eine oben am Stampfgerüfte angebrachte 
Rolle gelegt, und mit einem Gewichte verjehen ift. Beſſer durfte 
hiezu eine fich federude, leicht auszulöfende Bremſe dienen. 

Berner ift noch die Einrichtung getroffen, daß nach einer 
ganzen Umdrehung der Welle diefe um die Entfernung der einzel 
nen Stampfe unter einander nach ihrer Länge, entiweder durch die 
Mafchine ſelbſt, oder durch einen Arbeiter verfchoben werden fann. 

Soll das Stampfwerf in Thätigfeit gefept werden, fo wird 
nach Abftelung ſaͤmmtlicher Stampfe die zur bequemeren Manie, 
pulation etwa 2!/, Fuß über den Boden des Gebäudes liegende, 
mit einem gröberen Leinenftoffe überzogene Welle frei gemacht, 
auf fie das zu appretirende Gewebe feit gewidelt, und dieſes noch 
mit einem groben Stoffe umfchlagen. Dann werden die Sperrfegel 
eingelegt, dad Seil mit feinem Gewichte an die Welle gehängt, 
‚ and die Stampfe niebergelaffen. Diefe arbeiten nun, indem fletö 
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fie auf die hoͤchſte Stelle der Welle fallen, fo lange, bis die Welle 
eine ganze Umdrehung zu machen durch die Sperrkegel genöthigt 
wurde, wodurch der Stoff rings um diefelbe in fo weit von ein⸗ 
ander abflehenden Ringen durch die Stampfe bearbeitet wurde, 
ald die Stampfe felbft von einander abftehen. Um nun auch noch 
die zwifchenliegerden Reifen des Stoffes, welche von den Stam⸗ 
pfen noch nicht getroffen wurden, zu bearbeiten, wird die Wene nach 
ihrer Laͤnge um den Stampfabſtand verſchoben, und die Maſchine 
ſo lange im Gange erhalten, bis die Welle abermals eine Um⸗ 
drehung gemacht hat. 

Ein groͤßeres oder geringeres Niederſtampfen der Faͤden des 
Gewebes laßt ſich dadurch erreichen, daß man die Theilung des 
Sperrrades ziemlich klein nimmt, und das Hebelwerk der Sperr⸗ 
kegel ſo einrichtet, daß das Rad um wenigere oder mehrere Zaͤhne 
bei dem jedesmaligen Schieben der Kegel gedreht werden kann, 
wie dieß auch bei der Einrichtung der Säge» oder Schneidemüdlen, 
welhe zum Vorſchieben des Schlittend dient, der Fall iſt. 

Auch durch die Veränderung der Hubhöhe mittelft Verfegung 
der Hebelatten in den Schligen der Stampfe läßt fich nach Beſchaffen⸗ 
heit und Menge der aufgewidelten Stoffe ein ftärferes oder ſchwaͤ⸗ 
cheres Stampfen bewirken. Die Hubhöhe beträgt felten mehr als 
10 Zoll, dagegen machen die Stampfe 50—60 Schläge in der 
Minute, was wohl angeht, indem bei der geringeren Hubesge⸗ 
Ihwindigfeit auch die verlorene Wirkung, welche diefe Gefchwins 
digfeit hervorbringen muß, geringer wird. Durch die größere An: 
zahl von Schlägen aber wird wieder die Hubesgefchwindigfeit der . 
übrigen Stampfwerfe hergeftelit. 

Einige Vorrichtungen, deren man fi zum Schweißen und 
Schmieden des Eifend, befonders in Sefenfen, bedient bat und 
noch bedient, weichen zwar in der Art der Erhebung jener ſchwe— 
ven Mailen, welche Durch ihr freies vertifales Abfallen die beab: 
fihtigte Wirfung bervorbringen follen, fo wie in der Form der- 
felben einigermaßen von jener der eigentlichen Stampfwerfe ab, 
ſtimmen jedoch im Übrigen, und zwar im Wefentlichen, naͤmlich 
in der Bewegungs: und Wirfungsweife vollfommen überein, aus 
welchem Grunde ihnen hier ebenfalld noch einiger Kaum gewidmet 
ſeyn fol. 
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Bei den früheren Mafchinen diefer Art war fogar auch die 
Form der Stempel jener der Stampfwerke ähnlich; nur erhielten 
fie zwifchen Kouliffen eine vollfommenere, weniger ein Schlortern 
zulaifende vertifale Führung, und wurden durch eine mit Kurbeln 
verfehene Welle mittelft geeigneter Kurbelfiangen gehoben. Je nach 
den Dimenjionen des zu bearbeitenden Eiſens war der Amboß 
mittelſt Schrauben verftellbar eingerichtet. 

Ohne der verfchiedenen Patente zu erwähnen, welche auf 
ähnliche Mafchinen, befonders in England, genommen wurden, 
mag nur jene angeführt werden, auf welche der Engländer Ur: 
ling im Sabre ı84ı in Diterreih ein Privilegium erwirkte. 
Diefe Mafchine folte mehrere Stampfe in der bezeichneten Weiſe 
fo bewegen, daß jeder bis 200 Schläge zu machen hatte, und die 
an die Stempel und ihre Amboße angebrachten Befenfe erhielten 
in ihrer Reihenfolge eine folche Form und Stellung, wie fie die 
Form und Dimenfionen der nach und nach von ihnen zu bearbei: 
tenden Eifenftüde erforderten. 

So mannigfach auch diefe Einrichtungen getroffen wurden, 
fo konnten fie jedoch der befchränften, den befonderen Zweden nur 
eutfprechenden Anwendung oder des geringeren Nupeffefted wegen 
die fonftigen zu gleihen Operationen dienenden Mafchinen, ins: 
befondere die Hammer nie erfegen, noch weniger verdrängen, das 
gegen dürften dieß in vielen Faͤllen, beſonders dort, wo die Dampf: 
fraft im Vergleiche zu den fonftigen zur Benügung frei flehenden 
Betrieböfräften im angemeffenen Preife iteht, die Dampfhaͤm— 
mer, auh Stampf: oder Stempelbämmer genannt, zu 
bewirfen vermögen. 

Dbfchon ihre Anwendung erft in die legte Zeitperiode fällt, 
«fo find diefelben doch fchon fehr verbreitet, und werden in fehr 
vielen Eifenhütten und Mafchinenfabriten Englands, Frankreichd, 
Belgiens und Deutſchlands mit großem Vortheile angewendet; 
weil man mit diefen Mafchinen bei einem Gewichte von 8o und 
mehr Zentnern des Sallfloges oder Hammers ohne wefentlichen 
Verluft an Betrieböfraft 60o —70, bei Fleineren Haͤmmern auch 
bis 00 Schläge in der Minute erlangen, mithin in einer Hitze 
ſehr weit die Arbeit des Ausfchmiedens vorfchreiten oder auch voll 
enden kann; weil man nach Erforderniß die Hubhoͤhe von wenigen 
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jollen nad Befchaffenheit der Mafchine auch bis & Buß beliebig 
srändern, das Moment des Schlages auch noch während bes 
Idfallend des Stempels nach Umſtaͤnden mäßigen, und die Zeit: 
dume der auf einander folgenden Schläge, fo wie die Gefchwin- 
igkeit jedes Hubes, wie es nur immer erforderlich ift, verändern, 
sithin mittelft des fchwerften Hammers eben fo die größten wie 
anz kleine Stücke bearbeiten fann. So fohweißte man in Man» 
heſter mittelſt eines Bo Zentner ſchweren Hammers quadratifche 
Stäbe von »3 Linien Die, und gleich darauf eine Welie, welche 
ak eben fo viele Zoll im Durchmeffer hatte. Eben fo konnte auch 
as Zängen der Luppen auf dad Bollfommenfte bewerkftelliget 
erden. Diefe angeführten Vortheile, fo wie noch überdieß der 
Imfland, daß fich eine folche Einrichtung treffen laͤßt, weldye die 
seie Benüpung ded Raumes rings um den Amboß geftattet, dürfte 
mter der angegebenen Bedingung den Dampfhämmern entichieden 
m Vorzug vor allen übrigen Hämmern einräumen. 

Im Weſentlichen ift bei diefen Mafchinen ein Fallflog zwi: 
hen Leitfhienen nad Art der Rammflöge vertifal beweglich, 
velher an feinem unteren Ende einen den Hammerkoͤpfen ähnlichen 
Eifenblod trägt, welcher auf einen untergeflellten Amboß fchlagen 
ann. An feinem oberen Ende iſt eine Kolbenftange mit Kolben 
ingefegt, der in einem Dampfjplinder durdy Dampf gewöhnlich 
won 3 bis 4 Atmofphären Spannung in die Höhe gefchoben wird, 
ılfo dadurch der Fallflog fammt Hammerfopf, hier beide zufammen 
Aammer genannt, gehoben werden. ft die der getroffenen Ein: 
richtung entfprechende Hubhöhe erreicht, fo hört die Einwirfung 
ded Dampfesd auf die untere Kolbenfläche auf, und der Hammer 
fällt durch fein eigenes Gewicht ab. 

Damit jedoch diefer bei feinem Abfalle mebr befchleuniget 
werde, als dieß durch fein Gewicht möglich wäre, tritt entweder 
im Beginne des Abfalles durch furze Zeit Dampf ober den Kolben, 
oder ed wird ein Theil der ober dem Kolben befindlichen Luft während 
des Auffteigen®, theilsdurch die Wirfung des Dampfes, theild Durch 
die dem Kolben und Hammer bei feiner im Auffteigen erlangten 
Geſchwindigkeit inwohnende lebendige Kraft zufammen gepreßt, 
welche dann federartig durch ihre Elaftizität den Hammer befchleu- 
nigend zurüdwirft.| Legtere Anordnung ſcheint die vorgüglichere, 
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da fie die zur Ertheilung der Geſchwindigkeit im Anſteigen der ı 
Maſſen erforderliche Kraft zur Befchleunigung des Abfalled wieder ; 
größtentheild nugbringend macht, während im erfteren Sale, obs ; 
gleich diefelbe Dampfmenge den Kolben und Hammer etwas höher ı 
fteigen läßt, Doch zur Befchleunigung des Falles neuerdings Dampf » 
verwendet werden muß. Der Sebraud von Federn flatt ded Dame : 
pfes oder zufammengedrüdter Luft mag ein bloßer Vorſchlag ges | 
blieben feyn. 

Die erfte Idee, welche in der Weſenheit den jetzigen Dampf: 
bämmern entfpricht, hatte der Engländer William Deverell, 
welcher hierauf auch ein Patent nahm, deſſen Befchreibung im. 
Repeitory of Arts g vol. und im Mechanics’ Magazine vol. 43 
enthalten ift. Ob deſſen Idee auch zur Ausführung kam, iſt nicht 
bekannt, ed dürfte jedoch wahrſcheinlich nicht der Fall ſeyn, da ſich 
die Benügung des Dampfes zam Mafchinenbetriebe noch auf einer 
niederen Stufe befand, und den Dampfhärımern durch faft weitere 
30 Jahre feine Aufmerffamfeit zugewendet wurde. 

Erit im Jähre 1833 oder 1834 hatte Cave zu Parid, ohne 
das Deverell'ſche Patent zu kennen, ebenfalls die Idee zu einem 
ſolchen Hammer, den er bei der Verfertigung der Dampfkeſſel 
für Hochdruck zweckmaͤßig verwendbar erachtete, doch diefe Idee 
nicht an einem Dampfhammer, fondern nur bei einer Durchfchneide 
und Lochmafchine für Keffelbleh in Ausführung brachte. 

Im Sahre 1842 erlangten die Gebrüder Schneider zu 
Creuſot in Sranfreich ein Patent auf einen Dampfhammer, wel 
cher auch von ihrem Ingenieur Bourdon in der Hütte zu Ereufot 
ausgeführt wurde, an welchem jedoch noch ein Arbeiter die Steue⸗ 
rung der Mafchine bewirfen mußte. 

Zu gleicher Zeit wieBourdon befchäftigte ſich Nasmyth 
in England mit diefem Gegenftande, und er mit feinem Kompagnon 
Gaskell brachten feit 1842 nad) vielen vorgenommenen Verbef: 
ferungen einen Hammer in jener Vollfommenheit zu Stande, wie 
er in Big. 9, Taf. 384 und Fig. ı, 2 und 3, Xaf. 385 -nad 
Armangaud Publication industrielle de machines in zwei 
verfchiedenen Eremplaren abgebildet it, von denen der erftere im 
%/ys motürlicher Größe gezeichnete einen Hammer der größeren, 
der andere aber einen Hammer der Pleinften Art vorftellt, der nach 





www. 


Stempel- ober Dampfhammer. 4108 


Sranfreih ald Modell eingeführt, doch zum Schmieden Peiner 
Degenſtaͤnde gut zu verwenden ift. 

Außerdem befchäftigten ſich mit diefer intereffanten Mafchine 
Dorning in Zwidau, Borfig in Berlin und Wurm in Wien. 
keßterer hat in feiner Werkftätte feit dem Jahre 1844 einen ſolchen 
Sammer mittlerer Größe aufgeftelt und in fehr vortheilbafter 


Benützung, deilen Einrichtung wefentliche Vorzüge darbietet, und 


auf Taf. 384, Big. 3—8 gezeichnet erfcheint. 
Bei den Meineren Dampfhämmern ift die Grundlage bloß 
aus einem gußeiſernen Blode A, Big. ı —3, Taf. 385, gebildet, 


' im deflen zylindrifche Vertiefung ein Zapfen C ded Amboßes B 


eingefegt ift, welcher durch den Keil D feftgehalten wird. Grund: 
lage und Amboß erhalten eine für den Arbeiter bequeme Höhe. 
Zu beiden Seiten des Amboßes find auf die Grundlage die Stän: 
der F de6 Gerüfted der Mafchine aufgeftelle, und mittelft der 
Schraubenbolzen E mit ihr feſt verbunden. Die inneren einander 
zugekehrten Flächen diefer Ständer haben vorfpringende Rippen, 
welche genau parallel geradlinig abgerichtet und vertifal geftellt 
find. Sie bilden die Leitungen für den Fallblock G, der an feiner 
unteren Släche ebenfalls eine zylindrifche Vertiefung hat, welche 


jar Aufnahme des Zapfens H ded Hammerfopfed I dient, worauf 
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ih dieſer mittelit ded Keiled K an den Fallblock befeftigen läßt. 
Diefer enthält in der Mitte feiner oberen Flache eine zweite Ver: 
tiefang, in welche vorerft Scheiben von Holz eingelegt find, fodann 
die Kolbenftange I, eingefegt wird, um mittelft zweier über ihrem 
unteren Rande eingetriebenen Keile a mit dem Fallblocke vereint: 
get zu werden. Auch über den vorftehenden Rand der Kolbenftange, 
jo wie zwifchen diefen und jene Keile werden folche Holzfcheiben 
eingelegt. Sie dienen dazu, um bei den häufigen Schlägen dieſe 
Verbindung durch ihre Elaitizität bei doch hinreichender Feftigfeit 
dauerhaft zu erhalten, und ein Loderwerden zu verhindern. 

Das gußeiferne Mittelſtück M hält die Ztänder T deö Ge⸗ 


rüſtes zufammen, und trägt den Dampfzylinder N. Die durd) die 


Rappen des Zylinders und das Mitielſtuͤck geſteckten, in die Stäns 
der eingefegten, und in fie mittelft der Keile P eingehängten Schrau— 
benbolzen O bewirken die fefte Verbindung derfelben. Das Mittel: 
fü bat eine in die Mitte des Zylinders N fallende vertifale 
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Durchlochung, welche die Kolbenftange L aufnimmt, und mit der 


Stopfbüchfe R verfehen ift. An ihren oberen Ende erhält die Kol ' 


benflange einen Kolben S, welcher jenen anderer Dampfmafchinen 


mit Metallliederung gleich fommt. Die Länge des Zylinders N, ° 
der Kolbenftange L und der Leitungen des Sallblodes entſpricht 
der größten Hubhöhe, weldye man dem Hammer geben will. Sie 
beträgt bei den Pleinen Hämmern ı2 - ı6 Zoll, bei den großen ° 


3—5 Fuß. Das Mittelſtück M enthält rings um die Durchlochung 


für die Kolbenftange einen Kanal Q, welcher einerfeitd in die 


Ausflußröhre T desienigen Danıpfes mündet, welder bereits im 
Zylinder feine Wirkung geäußert hat, anderfeits aber durch die 
Röhre c mit dem Gehäufe U des Schubventild b in Verbindung 
ſteht. Durch einen Hahn e läßt fid) diefe Röhre c-ganz oder zum 
heil öffnen oder ganz fperren. 

Das Sehäufe U iſt theild am Mittelſtücke M, theild an einem 
aufrecht ftehenden Lappen ded Dampfzylinders angefchraubt, und 
eine an der vorderen weggenommen gedachten Seite deſſelben 
(Darjtellung in Fig. 3) oberhalb des Schubventild einmündende 
Dampfzuleitungsröhre V führt bei der in der Zeichnung angenem: 
menen Stellung ded Ventils b den Dampf durch die Röhre d in 
den Zylinder N unter den Kolben S, der dadurch gehoben wird. 

Bei erfolgtem Hube wird das Schubventil fo aufwärts ge: 
ſchoben, daß mittelft der inneren Höhlung des Schubers b bie 
beiden Röhren e und d fommuniziren, durch welche bei dem Ab: 
falle des Hammers der unter den Kolben befindliche Dampf in den 
tingförmigen Kanal Q und in die Ausgangdröhre T abfließt, 
worauf bei erfolgtem Schlage das Schubventil fidy wieder fenft, 
und dad Spiel neuerdings beginnt. 

Bei dem Auffteigen des Kolben S entweicht die in dem 
Zylinder N oberhalb deffelben befindliche Luft und der Dampf durd 
die Löcher g, weldye ringd um den Zylinder in den riugförmigen 
Ranal f münden, in diefen, und durch die vertifale Roͤhre oin 
die Abzugsröhre T. Sobald jedoch der Kolben die Öffnungen g 
deeft, wird die ober diefen noch befindliche Luft und Dampf fom: 
primirt, bis der Kolben an den betreffenden Stift des Kegelven: 
tils 1 anftößt, diefes öffnet, und den Dampf dur die Röhre m 
einläßt, weldye mittelft der feitwärts angebrachten Röhre nm mit 
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er Büchfe VV des Droffelventils und der Dampfzuleitungsröhre V 
ommunizirt. 

Der folhergeftalt bei dem geöffneten Ventile I-eintretende, 
mf den Kolben durch kurze Zeit bis zum Wiederverfchließen des 
Beutild 1 wirkende Dampf, fo wie auch zum Xheife die ober dem 
Rolben befindlidye Luft treibt den Kammer mit mehr befchleuni« 
jender Kraft, als fein eigenes Gewicht es vermag, nieder. 

Für das Spiel des Hammers ift demnach, wie man nun 
Hufehen wird, nichts Anderes nöthig, als dieß in dem Augenblice, 
wo der Hammer auf die verlangte Höhe gehoben ift, das Schub» 
veutil b aufwärts gefchoben, und die Kommunifation der Köhren 
e und d hergeſtellt, und der Eintritt des Dampfes durch die Röhre d 
abgefperrt werde, daß aber diefe Stellung des Schubventil® bie 
zu dem Zeitpunfte verbleibe, in welchem ‘der Hammer auffchlägt, 
dann aber foglcich das Schubventil wieder abwaͤrts in die in der 
Zeichnung angegebene Stellung gebracht werde. 

Soll der Hammer aus geringeren Hubhöhen, als jene ift, 
für weldye er im regelmäßigen und gewöhnlichen Gange einge: 
richtet ift, oder mit gefchwächter Kraft niederfallen, fo gefchieht 
diefe @teuerung mit der Hand, bei regelmäßigem Gange aber 
fteuert fi die Mafchine felbft, und der Arbeiter hat nur bei ge 
wünfchten größeren oder Pleineren Intervallen, in welchen Die 
Schläge auf einander folgen follen, dad Drojjelventil p oder den 
Hahn e zu handhaben; letzteren, wenn die Schläge mit größerem 
oder geringerem Momente erfolgen follen, eriteres, wenn der Hub 
gejchwinder oder langfamer zu gefchehen hat. 

Die Vorrichtungen, durch welche das Schubventil am Ende 
des Kolbenhubes, fowohl bei der Selbititenerung, ald auch bei der 
©teuerung mit der Hand, aufwärts gefhoben, und während 
des Hammerabfalles bis zum Zeitpunfte feines -Schlaged in geho⸗ 
bener Stellung erhalten, in diefem Zeitpunfte aber wieder au: 
gelöft werden kann, fellen fogleich weiter unten näher betrachtet 
werden. 

Vorerſt foll jedoch jene Einrichtung erläutert werden, welche 
nach oder vielmehr fait gleichzeitig mit dem &tatt findenden 
Schlage des Hammers dad Schubventil b wieder abwärts 
ſchiebt, da diefe Vorrichtung mit dem Dampfjplinder in Der: 


> 


112 | Stampfwerke. 


bindung ſteht, und dieſes Zuruͤckſchieben bei den Maſchinen Nas: 
mytho durch den Dampf geſchieht. 

Das Schubventil b ift namlich mit einer Schubflange k in 
Verbindung, welche durch eine Stopfbüchfe aus dem Gehäufe U: 
bervorragt, durch eine zweite Stopfbüchfe in einen Pleinen, am 
oberen Ende des Cylinders N feitwärtd angebrachten Zylinder X 
reicht, und mit einem in diefen abgefchliffenen Meinen Dampffolben 
h verfehen ift. Diefer Kolben ift von der oberen auögehöhlten Flaͤche 
gegen feinen zylindrifchen Umfang bei i fo durchbohrt, daß der 
über dem Kolben. befindliche Raum des ZylinderöX mit dem ring⸗ 
förmigen Kanale f dann kommunizirt, wenn der Kolben mit dem 
Schubventile die tieffte Stellung einnimmt, diefe Kommunikation 
aber in dem Augenblide fchon aufgehoben ift, wenn der Kolben h 
mit feiner oberen Släche während oder vielmehr gegen das Ende 
feines Auffchiebens an den unten in den Zylinder X hinein ragen: 
den Stift ded Ventiled r auftößt. 

Sobald auf die weiter zu befchreibende Weife dad Wentil b 
mit dem Kolben h in ihrer höchiten Stellung angelangt find, und 
in dieſer feitgehalten werden, iſt auch das Ventil r geöffnet, und 
der eintretende Dampf trachtet den Kolben niederzufchieben, was 
auch plöglidy gefchieht, wenn die Auslöjung erfolgt. 

Der.ober dem Kolben wahrend feined Auffteigend befindliche 
Dampf entweicht fo lange in den Kanal f, bis die zu diefem füh- 
sende Offnung gededit iſt, und wird dann fo lange fomprimirt und 
verdichtet, bis dad Ventil r geöffnet ift. 

Zum Aufwärtöfchieben, Feſthalten und Auslöfen des 
Schubventild b ift die Schubftange k bei k gefchligt, in wel: 
hen Schlitz das eine abgerundete Ende eines ziweiarmigen Hebeldg 
eingefchoben it. Die Drebungdare diefes Hebels ift einerfeits am 
3plinder N anderfeits in einem vorftehenden Arme der Dediplatte 
des Schäufed U gelagert. “ 

In das andere Ende des Hebeld q ift die aus zwei Stüden 
beitehende Schubſtange ss‘ eingehängt, deren oberer Theils in der 
Huͤlſe w, der untere 8’ in jener w‘ die geeignete Führung zur Auf- 
und Abbewegung erhält. Beide Theile verbindet der Muff v, in 
welchen fie durch die Keile x und x’ feftgehalten werden. Die am 
unteren Ende diefer Schubjtange befindliche Schraube u befchränft 
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0 Auffchieben diefer , mithin das Hinabfchieben des Schubven⸗ 
6 b. Die andere Graͤnze der Verfchiebung wird theild durdy den 
ammerhub theils Durch die Verfchiebung ded Kolbens h beftimmt. 
wech einen Schlip des Muffes v ift der zweiarmige am Gerüfte 
Hagerte Hebel y geitedt, welcher mit der Handhabe y’ verfehen 
t, and am unteren Theile der Schubftange s’ befindet ſich der 
agförmige Anfag t. Berner if an den Ballllop des Hammers 
me vorftehende Platte z angelchraubt, und zwar an einer foldhen 
stelle, Daß, wenn der Hammer faft die der Mafchine gegebene 
mbhöhe erreicht bat, die Platte z an den Hebel y ftößt, mittelft 
efen die Schubſtange abwärts, mithin das Schubventil b aufe 
dirt® ſchiebt. 

Während der Zeit dieſer Bewegung wird der herabhaͤngende 
Ira b’ des Hebeld c’ eo’, welcher feine Drebungeare in d' am 
Berüfle bat, durch die Feder a’ ſtets an den Vorfprung t ange: 
radt, und fällt endlich über diefen ab, indem er fich an die Schub: 
ange s’ anlegt, wodurch die Schubflange aufzufteigen, mithin 
ad Schnbventil am Herabfchieben gehindert wird, bis der Arm b’‘ 
ud die Feder a’ zurüdgefchoben, oder die Stange s’ mit dem 
Shubventil außgelöfer wird. 

Dieß geichieht nun auf eine finnreiche Weife im Augen: 
lide, als der Hammer auffchläge mittelit des auf der vordern 
Hläche des Balifloges bei i’ gelagerten zweiarmigen Hebels k’ und 
er unter einem rechten Winkel gebogenen&chiene h’. Diefe Schiene 
R an ihrem oberen Ende bei g' in dem Wintelhebel g’ f’ e', der 
sine Drebungsare in f' am Gerüfte gelagert hat, das Ende des 
wrisontalen Schenfeld aber im Arme b’ eingehängt. 

Die Arme der Winfelhebel g’ fe’ und c’d’ b’ find fo ange: 
sdnet, daß, an welcher Stelle auch auf dem vertikalen Schen⸗ 
el der Schiene h’ (welche durch die Feder a’ fletö in der Nidh: 
ung gegen den Fallblock gedrüdt wird) ein in entgegengefeßter 
Rihrung wirtender Drud ausgeibt wird. weldyer die Schiene 
and mit ihr den Arm b zurüdfchiett, mithin die Stange #’ 
msldfer — diefe Schiene doch ihre vertifale Stellung ſtets bei. 
whalte. 

Sind ;. B. wie in der Zeichnung im einfachften Balle alle 
Arme der Winkelhebel gleich, fo iit Mar, daß, falle die Schiene 
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bindung fteht, und diefes Zurhdichieben bei den Mafchinen Na 6: 
myths durch den Dampf geſchieht. 

Das Schubventil b iſt namlicdy mit einer Schubftange k in 
Verbindung, welche durch eine Stopfbüchfe aus dem Gehäufe U- 
hervorragt, durch eine zweite Stopfbüchfe in einen fleinen, am 
oberen Ende des Cylinders N feitwärts angebrachten Zylinder X 
reicht, und mit einem in dieſen abgefchliffenen Pleinen Dampfkolben 
h verfehen ift. Diefer Kolben ift von der oberen ausgehöhlten Fläche 
gegen feinen zylindrifchen Umfang bei i fo durchbohrt, daß der 
über dem Kolben. befindliche Raum des Zylinders X mit dem ring⸗ 
förmigen Kanale f dann fommunizirt, wegn der Kolben mit dem 
Scubventile die tieffte Stellung einnimmt, diefe Kommunikation 
aber in dem Augenblide fchon aufgehoben iſt, wenn der Kolben h 
mit feiner oberen Fläche während oder vielmehr gegen das Eude 
feines Auffchiebens an den unten in den Zylinder X hinein ragen: 
den Stift des Ventiled r auftößt. 

Sobald auf die weiter zu befchreibende Weife das Ventil b 
mit dem Kolben h in ihrer höchften Stellung angelangt find, und 
in diefer feitgehalten werden, iſt auch das Ventil r geöffnet, und 
der eintretende Dampf trachtet den Kolben niederzufchieben, was 
auch plöglidy gefchieht, wenn die Auslöjung erfolgt. 

Der.ober dem Kolben wahrend feines Auffteigens befindliche 
Dampf entweicht fo lange in den Kanal f, bis die zu diefem füh— 
sende Ofinung gededt ift, und wird dann fo lange fomprimirt und 
verdichtet, bis dad Ventil r geöffnet ift. 

Zum Aufwärtsfchieben , Feſthalten und Auslöfen des 
Schubventild b ift die Schubftange k bei k gefchligt, in wel: 
hen Schlig dad eine abgerundete Ende eines zweiarmigen Hebeldq 
eingefchoben ift. Die Drehungsare dieſes Hebels ift einerfeitd am 
Zylinder N anderfeits in einen vorfiehenden Arme der Dedkplatte 
des Gehaͤuſes U gelagert. “ 

In da6 andere Ende des Hebeld q ift die aus zwei Stüden 
beftehende Schubitange s 8‘ eingehängt, deren oberer Theil s in der 
Huͤlſe w, der untere 8’ in jener w‘ die geeignete Zührung zur Auf: 
und Abbewegung erhält. Beide Theile verbindet der Muff v, in 
welchen fie durch die Keile x und x’ feftgehalten werden. Die am 
unteren Ende diefer Schubitange befindliche Schraube u befchränft 
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das Auffchieben diefer, mithin das Hinabfchieben des Schubven⸗ 
tils b. Die andere Oränze der Verfchiebung wird theils durch den 
Hammerhub theils Durch die Verfchiebung ded Kolbens h beftimmt. 
Darch einen Schlig des Muffes v ift der zweiarmige. am Gerüfte 
gelagerte Hebel y geitedt, welcher mit der Handhabe y' verfehen 
R, und am unteren Theile der Schubftange s’ befindet ſich der 
ringförmige Anfap t. Ferner ift an den Fallllop des Hammers 
eine vorftehende Platte z angefchraubt, und zwar an einer folchen 
Gtelle, daß, wenn der Hammer faft die der Mafchine gegebene 
Aubhöhe erreicht hat, die Platte s an den Hebel y ſtoͤßt, mittelſt 
diefen die Schubſtange abwärts, mithin das Schubventil b aufe 
wärt® fchiebt. ‚ 

Während der Zeit diefer Bewegung wird der herabhängende 
Arm b’ des Hebeld c’ eo’, welcher feine Drebungeare in d' am 
Gerüſte hat, durch die Feder a’ fletd an den Vorfprung t ange: 
dradt, und fällt endlich über diefen ab, indem er fi an die Schub: 
Range 8’ anlegt, wodurd die Schubftange aufzufteigen, mithin 
dad Schubventil am Herabfchieben gehindert wird, bis der Arm b‘ 
und die Feder a’ zurücdigefchoben, oder die Stange s’ mit dem 
Schubventil ausgelöfer wird. 

Dieß geichieht nun auf eine finnreihe Weife im Augen: 
Mide, als der Hammer auffchläge mittelit des auf der vordern 
Bläche des Fallflotzes bei i’ gelagerten zweiarmigen Hebels k’ und 
der unter einem rechten Winkel gebogenen &chiene h‘. Diefe Schiene 
iR an ihrem oberen Ende bei g' in dem Wintelhebel g’ f e', der 
feine Drehungsare in f/ am Gerüfte gelagert hat, dad Ende des 
herigontalen Schenfeld aber im Arme b’ eingehängt. 

Die Arme der Winfelbebel g’ f’e’ und ce’ d’ b’ find fo ange» 
ordnet, Daß, an welcher Stelle auch auf dem vertifalen Echen- 
kel der Schiene h’ (welche Durch die Seder a’ ſtets in der Nich: 
tnng gegen den Fallblock gedrüdt wird) ein in entgegengefeßter 
Richtung wirfender Drud ausgeuͤbt wird. weldyer die Schiene 
band mit ihr den Arm b zurücdfchiert, mithin die Stange #’ 
auslöfer — diefe Schiene doch ihre vertifale Stellung ſtets bei. 
behalte. 

®&ind z. B. wie in der Zeichnung im einfachten Falle alle 
Arme des Winfelbebel gleich, fo it Mar, daß, falle die Schiene 
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h’ an ihrem oberen Ende um eine gewiſſe Groͤße zurückgeſchoben 
wird, der Winfelhebel g’ f’ e’ fih um einen entſprechenden Win: 
kel dreht, ſich aber audy der Winfelhebel e’ d’ b’ um einen glei: 
hen Winkel drehen muß, indem fie beie’in einander greifen, da’ 
her der horizontale Schenkel, alfo auch das untere Ende der Schiene 
h’ um eine gleiche Größe zurüdigegogen ‚wird, mithin die Schiene 
felbft wieder vertikal fteht, ſalls fie es urfprünglich war, und die 
Schentelg’ f' und d’ b’ eine parallele Stellung haben. Ein Slei: 
ches findet in umgetehrter Ordnung Statt, wenn_der die Feder: 
fraft überwindende Drud am untern Schienenende wirft. 

Der Drud, welder diefe Schiene und den Arm b/ zu: 
rüdfchiebt, mithin die Stange s’ auslöfet, wird im Zeitpunfte 
des Hammerfchlages durch den Hebel k’ hervorgebracht, welcher 
fi) zwifchen den zwei auf dem Fallklotze befindlichen, mit Stahl⸗ 
platten verfehenen Daumen 1 bewegen fann, und während des 
Hubes und Abfallend in der Stellung, weldhe in der Zeichnung 
Fig. ı angedeutet iſt, theild durch die Wirfung der Feder a’, 
theils durch die Freisförmig gebogene Feder m’ gehalten wird. 

Der längere ſchwerere Arm des Hebeld k’ wird nämlich durch 
fein während des Falles erlangtes Moment, fobald die Gefchwin: 
digkeit des Hammerd im Schlage ſich vermindert, niedergefchnelit, 
wobei der fürzere Hebeldarm die Schiene h’ zurüddrüdft und die 
Stange s’ auslöfet, aber von der Ztahlplatte des untern Daus 
mens fogleich wieder zurücdgeworfen, und in die frühere Stel: 
lung verfept, wobei die gehörige Form der Keder m’ bei fhwär - 
dern und ftärfern Schlägen von nicht unwefentlihem Einfluß ift, 
wenn die urfprüngliche Stellung des Hebels ftetö wieder ficher 
hergeſtellt werden foll. 

Es ift nun leicht einzufehen, daß, fobald der Arm b’ in 
der angegebenen Weife während des Schlages zurüdgedrüdt iſt, 
der auf den Kolben h von oben wirkende Dampf dad Schubven⸗ 
til b hinab fhiebt, und das Spiel des Hammers wiederholt be- 
ginnen fann. 

Die vertifale Schiene h’ und ihre Führung iſt deßhalb noth⸗ 
wendig, damit der Hebel k feine Wirfung je nach der verfchiede: 
nen Höhe deö zu bearbeitenden Eifenftüdes ſtets in gleicher Weiſe 
auf den Arm b’ dußern könne, 
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Von den mit Handhaben verfehenen Hebeln n’ und o’ if 
legterer mit der Schubjtange p’ in Verbindung , diefe wieder in 
die Kurbel r’ eingebäugt, welche an den Kegel der Pipe e ge- 
ſteckt it, fo daß der Mafchinenwärter mittelſt Bewegung der 
Handhabe 0’ den Hahn e mehr oder weniger öffnen oder fperren 
fann, mithin, wenn dieß während des Hammerabfalles gefchieht, 
diefed Abfallen gefchwinder oder langſamer gefchehen Taffen, oder. 
auch den Fall gänzlich in jeder Stellung des Hammers aufheben 
faun, indem der unter dem Kolben befindliche Dampf geſchwin⸗ 
der oder langfamer oder gar nicht durch die Nöhre o entweichen 
fann. 

Die Stange q’ it an ihrem unteren Ende in den Hebel m, 
an ihrem obern aber in die Kurbel 3’ eingehängt. An der Welle 
diefer Kurbel befindet fi im Innern der Büchſe W das Droffels 
ventil. Damit wegen des dichten Verſchluſſes der Affnung für 
diefe Welle in der Büchfe WW eine beifere Lagerung erreicht werde, 
it der Bügel p angebracht, welcher auf der, der Welle entge: - 
gengefepten Seite der Büchfe eine mit einem Körner verfehene 
Schraube trägt. 

Endlich iſt noch eine in dad Gehäufe U unter den Schuber 
mündende Nöhre mit einem Hahne t’ angebracht, um mittelft 
derfelben beim Anlaffen des Hammers das im Gehäufe angefam: 
melte, durch Kondenfation des Dampfes entftandene Wajler ab. 
lajfen zu fönnen. | 

Nach der nunmehr erlangten Überfiht der Einrichtung eines 
Dampfhammers und des Zweckes der einzelnen Beftandtheile 
wird nun die Gebrauchsweiſe deifelben leicht zu erfennen feyn, 
welche Anforderungen man auch immer unter den vorfommenden 
Umftänden an ihn ftellen mag. 

Sollen eine Reihe möglichft ſchnell auf einander folgende 
kraͤftige Schläge erfolgen, fo fchiebt man bei geöffneten Droffel: 
ventil und Hahn e mittelit der Handhabe g’ dad Schubventil b 
abwärts, und läßt die Mafchine felbft wirken. 

. Soll hierauf nad) einem erfolgten Schlage während des 
Hubes die Mafchine abgeftellt werden, fo drüdt man die Hand⸗ 
babe y’ nieder, fperrt demnach den Dampfjufluß unter dem Kol: 
ben S ab, fließt jedoch zugleich fat ganz den Hahn e, damit 

8* 


116 Etanpfwerke. 


der Hammer nur langſam niederfalle, indem der Dampf unter 
dem Kolben nur langfam entweicht, um ein unnuͤtzes Der: 
fhlagen der Bahıren des Ambofles und des Hammers zu ver 
meiden. 

Sollen in größeren Zwifchenräumen aber Präftig die Schläge 
auf einander folgen, fo öffnet man den Hahn e ganz, fließt 
jedocdy das Drofjelventil fo weit, daß der Dampf nur langſam 
den Bplinder N unter dem Kolben füllt, daher den Hammer nur 
langfamer hebt. 

Sol der Hammer während des Abfalles außer Thätigkeit 
gefept werden, fo fanu dieß durch Schließen des Hahnes eo ge: 
fchehen. Ein Mäßigen eines Schlages des abfallenden Hammers 
wird erreicht, wenn entweder der Hahn e fo gedreht wird, daß 
er nur eine Meine Öffnung für den audtretenden Dampf läßt, 
oder wenn der Arm b’ mittelft der Handhabe €’ ausgelöfet wird, 
wobei der Dampf wieder Zutritt unter den Kolben S erhält. 

Sollen nur Schlaͤge von geringerer Hubhöhe, alfo 
ſchwache Schläge erfolgen, fo erfaßt der Mafthinenwärter die 
Handhabe y’ und drüdt fie jederzeit in dem Augenblide nieder, 
hebt: daher dad Schubventil, wenn die gewünfchte Hubhbhe er 
reicht. iſt. 

Läßt man die Handhabe y’ bei erfolgter Aubloſung der 
Stange se nur fo weit ſich heben, daß der Dampffanal d dur 
das Schubventil b noch größtentheild verdedt ift, mithin der 
Dampf nur Iangfam den Eplinder N füllen fann, fo gefchicht 
der Hammerhub ebenfalld mit beliebig zu mäßigenden Geſchwin⸗ 
digkeit, während die Präftigften Schläge oder bei dem angegebe« 
nen Verfahren auch beliebig gemäßigte Schläge audgeübt wers 
den fönnen. 

Man fieht hieraus, daß man einen folden Hammer eben 
fo in feiner Gewalt habe, wie dieß bei einem mit der Hand 
geführten Hammer, nie aber bei den gewöhlichen Mafchinen- 
bämmern im gleihen Maße der Ball if. 

Die von Naſmyth erbauten großen Dampfhämmer , von 
denen in Big. q, Taf. 384 eine Zeichnung beigegeben iſt, unter: 
ſcheiden ſich in ihrer Einrichtung nicht wefentli von den vorher 
beſchriebenen. In diefer Seichnung find die zu gleichem Zwede 
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dienenden Beſtandtheile mit denfelben Buchſtaben bezeichnet ’ 
welche dis entiprechenden in ber Zeichnung des kleinen Ham⸗ 
mer6 erbielsen, wodurch die Einrichtung im Allgemeinen wohl 
hinreichend deutlih zu erkennen fein dürfte. Was jedoch im 
Einzelnen jene, durch die größeren Dimenfionen befonder& durch 
die größere Hubhöhe bedingten größeren Beränderungen derfelben 
betrifft, fo möge hierüber zur Erläuterung uoch einiges beigefügt 
werden. 

Der dem Gewichte des Fallblockes entfprechende Unterbau 
A mis einer ſtarken Eifenplatte A belegt, welche den Amboß 
B, mit Schwalbeufchweif eingefegt und mit dem Geile D befeftiget, 
trägt, Auf gleiche Weife iſt auch die Verbindung des Hammer: 
kopfes A mit dem Fallblocke G hergeitellt. Die Ständer F des 
AHammergerüfted find, um freien Naum für deu Arbeiter und 
die zu bearbeitenden Gegenilände zu gewähren, in größerer 
Entfernung mit der Platte A verfchraubt. 

Dos in der Büchſe WW angebrachte Droffelventil fann mit: 
tel Der Sandhabe n‘, der Schubflange q’, des Winkelpebeldög‘, 
der zweiten Schubſtange r’’ und der Kurbel in ähnlidger 
Beile, wie oben gezeigt wurde, gehandhabt werden. Das im 
Gehaͤuſe U befindliche Schubventil und der Pleine Kolben im 
Zylinder X mit ihrer DVerbindungsflange k wie auch der Hebel 
q, haben cebeufalld die gleiche Einrichtung. Nur weicht die an 
der zugehörigen Schubflange s zur Steuerung des @chubventild ge: 
hörige Vorrichtung einiger Maßen ab. Die Schubilanges iſt naͤm⸗ 
lich wit einer Schraubenfpindel a‘ verbunden, weldye in dem, mit dem 
Berüfte in Verbindung ſtehenden vorftehenden Lappen w’ und w‘‘, 
fo wie an ihrem unteren Ende in der Pfannenbüchſe w‘ ihre Lei: 
tung in der Art erhält, daß fie in Dielen fich fo weit vor⸗ 
ſchieben läßt, als dieß das Schubventil fordert, ohne daß fich 
jedoch die an Diefelbe angefledten Räder 5 und y mit ver 
fdjieben. Eine zweite Echraubenfpindel 3’ iR parallel zur vos 
rigen ebenfalld in den Leitungen w’ und w ’ gelagert, ohne 
dag eine Verſchiebung derfelben nach ihrer Länge Statt finden 
fann, und trägt oben das in das Rad 5 eingreifende mit glei« 
cher Zähuezahl verfehene Rad 8°. Diefe Schraubenfpindel s’' 
hat in entgegeugelegter Richtuung eingeſchnittene Bewinde von 
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gleicher Steigung wie jene s‘. Sie find mit den Schrauben: 
» muttern v und v’ verfehen. Jene v’ trägt dad Scharnier, um 
welches fich der Steuerungshebel y drehen läßt, welcher durch 
einen eingefledten Bolzen mit der Mutter v verbunden ift. 

Diefe Einrichtung macht ed möglich, daß der Wärter der 
Mafchine mittelit der Kurbel a, der Kegelräder y und y’ und der 
Räder 5 und d' die beiden Schraubenfpindeln zugleich und mit 
gleicher Gefchwindigkeit drehen fann, wodurch die beiden Schrau⸗ 
benmuttern, da fie ihre Verbindung mit dem Hebel y am Um— 
drehen hindert, zugleich und mit gleicher Gefchwindigfeit auf: 
oder abwärts zu fleigen genöthiget find, mithin den Hebel y in- 
einer zu fich felbft ſtets parallelenLage höher oder tiefer ſtellen, 
wodurch der Wärter dem Kammer jede beliebige Hubhöhe zu’ 
geben in den Stand gefebt wird. 

Denn nehmen die Muttern v und v’ mit dem Hebel y die 
hoͤchſte Rage ein, fo ftößt die fchiefe Ebene der am Fallklotze be- 
fefligten Platte z an die entfprechende fchiefe Ebene des Hebels 
yerit dann, wenn die größte dem Hammer zutheilbare Hudhoͤhe 
deſſelben erreicht iſt, fchiebt die Schubftange s abwärts, bie der 
Hebelarm b’ über ihren vorſtehenden Rand t einfällt, fie dent: 
nach am Auffteigen hindert, und während des Hammerabfalles den 
Zutritt des Dampfes in den Zylinder N unter den Kolben abfperkt. 

Die Vorrichtung, welche während des Hammerfchlages- die 
Löfung der Schubftange s von dem eingefallenen Arm b’ bewirft, 
ift der früher befchricebenen ganz ähnlich, nur ift die vertifale ge: 
rade Schiene h’ noch länger, wie es die bei fo fchweren Häm- 
mern vorfommende noch größere Höhe der Arbeitöftüde erforder: 
ih macht. Diefe ift nämlich oben bei g’ in den Winfelhebel g’ 
ct, unsen aber bei ßB in jenen ß d“ eo’, welche ihre Drehungs⸗ 
punfte in f’ und d’’ haben, eingehängt. Beide Winfelhebel ver: 
bindet mittelft Gelenken die Stange e’ e’’. Auf gleiche Weife iſt 
auch der untere Winfelhebel bei ß durch die gleichfalld mit Ge⸗ 
leuken verfehbene Stange vn mit dem Arın b’, oder vielmehr dem 
Winfelhebel b’ d‘ 0’ verbunden. Der Arm c’/ bildet eine Hand- 
babe, durch welche der Wärter mittelit eines Schlüffele beim 
‚Anlailen der Mafchine oder aud beim Abfalle des Hammers, 
um den Schlag zu mäßigen oder ganz' abzuhalten (was uͤhri⸗ 
gens hier felten nöthig ift), den Arm b’ auslöfen fann. 

N 
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Die übrige Einrichtung fo wie die nach Umfländen beim 
Gebrauche erforderlichen Manipulationen bedürfen feiner weiteren 
Erläuterung. 

Obſchon aus dem Vorftehenden die Einriditung und Wir: 
ungöweife eines Dampfhammerd hinreichend Mar ſeyn dürfte, 
fo ſoll doch noch in der Wefenheit der von Heren Wurm conftruirte, 
in ig. 3— 8, Taf. 384 dargeftellte Dampfhammer feiner finn- 
reihen , zweckmaͤßigen und ſtets ficher wirfenden Einrichtung we: 
gen, näher befchrieben werden. 

Der Unterbau befteht zuvörderft aus einem Balfenrofte oder 
Orand.A’, deſſen innerer parallelopipedifcher Raum B’ mit gro: 
bem Sand oder Schotter audgefiampft und mit einer Eifenplatte 
I’ bedeckt ifl. Auf dieſe Platte, welche noch der Holzkranz ein» 
fliegt , damit fie nicht ausweichen Pönne, ift ein Eichenflog D’ 
anfgefept, in welchen Preusförmige Rippen der Platte C ein⸗ 
greifen. Diefer Klog trägt die Eifenplatte A, mit welder der 
Amboß B mittelft Schwalbenfchweif verbunden ift, der einigen 
Spielraum gewährt um theild ein feſtes Verkeilen möglich zu 
machen, theild die Bahn des Amboßes Teiht und genau unter 
jene des Hammerd bringen zu koͤnnen. 

Rings um die Platte A, und nicht mit ihre in Verbindung, 
liegt die gußeiferne, mit dem Roſte A’ und dem ganzen Unter: 
baue duch bie Schraubenfchließen HI’ F’ feft verbundene Platte 
G’ auf dem Balfenroft E/, der ebenfalld mit dem Kloge D’ nicht 
verbunden ift, und auf der Einmauerung des Kloged D liegt. Auf 
der Platte G’ ift fodann das Berüfte F des Hammers mittel 
der Schrauben E befefliget. 

Diefe Einrichtung gewährt den Vortheil, daß die durch die 
Hammerfchläge bervorgebrachte Erfchütterung möglichft gering 
wird, nnd dem Hammergerüfte und daher auch der ganzen Ma- 
fine nicht mitgetheilt wird, mithin zur längeren Dauer derfel: 
ben weſentlich beiträgt. 

Der Sallflog G hat feine Führung zwifchen den Ständern 
F in der früher bezeichneten Weife, nur erhielt der Amboß B fo« 
wohl, als diefen entiprechend auch der Hammerkopf I zwifchen 
den Gtändern F eine fchräge oder eine Stellung über Ed. Dar 
durch erhält man bei geringerem Raume, welchen der Hammer 


120 Stampfwerke. 


einnimmt, und größerer Feſtigkeit des Gerüſtes, für die in 
Werkſtaͤtten zu ſchmiedenden Gegenſtaͤnde hinlaͤnglich freien Spiel: 
raum, um auf den langen aber ſchmalen Bahnen des Amboſſes 
und Hammers Eiſen ſowohl ſtrecken als plätten zu koͤnnen. 

Der Dampf wird aus dem Keſſel durch die Roͤhre V zuge: 
leitet, gelangt in das Gehaͤuſe W des Droifelventild, welches 
bier ein Schubventil ift, und fodann in jenes U des Schubven- 
tils b. Das Droffelventil fann mittelft des Hebels n' und der 
Schubflange auf. und abgefchoben, mithin der Zufluß des Dam- 
pfes bei der tiefften Stellung des Schubventild b durch die Röhre d 
unter den Kolben S beliebig regulire werden, wodurch nach Belieben 
ein fchnelleres oder langſameres Heben des Hammers erzielt wer: 
den fann. Dabei entweicht die oberhalb des Kolbens im Cylinder N 
befindliche, von dem in der Abflugröhre T befindlihen Dampf 
durchdrungene, atmofphärifche Luft der Nöhre O in den ringe 
um die Stopfbüchfe R der Kolbenitange gelegenen ringförmigen 
Kanal Q und in bie Ausflußröhre T, bis der Kolben die Aus: 
mündung der Röhre O im Zylinder N fchliegt, worauf die noch 
übrige Luft durch den, noch etwas weiter anileigenden Kolben S 
jufammengepreßt, zugleich aber dad Schubventil durd die for 
gleich zu befchreibende Zreuerung in die Höhe gefchoben, und der 
Dampfjutritt aus dem Keffel unter dem Kolben 5 abgefperrt wird. 

Dadurch fömmt aber der Zuleitungsfanal mit der Öffnung 
e in Rommunifotion, der unter dem Kolben S befindliche Dampf 
kann in den Kaual Qin die Röhre T entweichen und der Hammer 
fällt, dDurdy die ober den Kolben zufammengepreßte Luft befchleu: 
niget, ab. 

Die Steuerung ded Schubventild gefchieht Hier gleihfalle 
zunächft durch den Dampf, welcher einen Heinen Kolben h (fiche 
auch F'z. 8, welche Diefe Einrichtung im Durchſchnitte befonders 
und im größeren Maßflabe darftelit) in dem Zylinder X auf und 
abbewegt , je nachdem dad in dem angefegten Gehaͤuſe befindliche 
Schubventil feiner Stellung nad den aus dem Gehäufe U in 
jenes des Ventild r eintretenden Dampf entweder über oder un: 
ter den Kolben h zu gelangen geftattet. | 

Die Kolbenftange k‘ des Kolbend h fowohl, ald auch jene 
k des Schubventild b ift an den Hebel K eingehängt, welcher 


Dampf⸗, Stampf- oder Stempelfanmer. 121 


feinen Stützpunkt in A vom Gerüſte hat. Eben fo trägt der in A‘ 
geſtützte Mebel p' die Stange p des Ventild r und die Schub: 
Range p”. 

Wird nun bei erfolgendem Hammerſchlage die Schubftange 
p' niedergefchoben und das Ventil r dadurch in feine tiefite Stel⸗ 
lung verfept,, welche audy in der Zeichnung angenommen ift, fo 
tritt der Dampf oberhalb des Kolbens h, und flößt dieſen und mit 
ihm das Schubveutil b nieder, öffnet daher dem Dampf den Zu- 
tritt aud dem Keſſel in den Zylinder N und bewirkt den Hub des 
Hammero. 

Wird nun im Augenblicke als der Hammer die geſtattete 
hubhöhe erreicht hat, die Schubflange p‘' und mit ihr dad Ven- 
til r in Die Höhe gefchoben, fo kann der Dampf unter den Kol: 
ben h treten und ihn in die Höhe treiben, welcher zugleich da6- 
Schubventil b in die Höhe zieht, den Dampfjufluß abfperrt, den 
abfluß aber frei macht, worauf der Hammer wieder abfallen 
faun. . 
Daß für den Abfluß des im erften Falle unter, im zweiten 
über dem Kolben h befindlichen Dampfes eine Röhre in der Wand 
des Zylinders X wie bei andern Schubventilen vorhanden feyn 
muͤſſe, verſteht fich wohl von felbft. 

Diele Einrichtung unterfcheidet fich bid hieher von jener des 
Herrn Nasmyth nur in der Art der Dampfzuleitung zu dem 
Kolben h durch dad Ventil r, gewährt jedoch den Vortheil, daß 
der Kolben h jeder Sperrrung, wie fie bei den oben befchriebenen 
Mafchinen durch den einfallenden Arm b’ erreicht wurde, befreit 
it, und nunmehr die Einrichtung nur in der Art getroffen zu 
werden braucht, daß am Ende des Hammerhubed die Stange p’‘ 
das Ventil r aufwärts, bei erfolgenden Schlage aber abwärts 
gefchoben werde. Auch find dadurch die, mit dem, bei den Maſchi⸗ 
neo Nasmyth's angewendeten Kegelventile r verbundenen 
Unzutömmlichkeiten befeitiget. 

Um nun die angegebenen, in den entfprechenden Zeitpunßten zu 
erfolgenden Verfchiebungen zu erreichen , ift die Stange p’ in 
den bei » am Gerüſte gefügten Hebel vu bei „ eingehängt. Das⸗ 
felbe finder auch mit der Stange s flatt, welche die auf ihr ver’ 
fhiebbare Schiene y trägt und bei u mittelft eined Zapfend in 
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den Arm u’ g’ des bei g’ geflügten Winfelhebels fg’ u einge 
fegt ift, Die Stange s ift noch ferner bei h in den Winkelhebel 
h’d’e’eingehängt, welcher bei d’ feinen Drehungspunft hat. 

Hinter der Stange s befindet fich eine fonft gerade, nur an 
ihren Enden gebogene vertifale Schiene, weldye bei e’ und P 
ebenfalld mit jenen Winfelhebeln verbunden ift. An ihr laͤßt ſich 
die Schiene y auf: oder abſchieben. 

An legterer ift der Sperrkegel v angebracht, welcher, indem 
er in Kerben der erfteren vertifalen Schiene einfällt, jene y an 
jeder beliebigen Stelle feſthaͤlt. Zum Auslöfen beim Werfchieben 
der Schiene y ift der Sperrfegel mit einem Griffe verfehen. 

Endlich ift aufdie Stanges noch ein Fleiner Fallklotz t gefcho: 
ben, und am Balllloge G des Hammers find zwei Plättchen mit 
:ihren Nafen z und z’/ angefchraubt, wovon die erflere weniger, 
die zweite etwas mehr, über den Fallklotz vorſteht. 

Beginnt nun der Hammerhub, wobei die Stange s, alfo 
auch jene ⸗ niedergefchoben find, fo wird von der Nafe z’ das 
Ballflögchen t ergriffen und aufgehoben ; fodann erreicht die Nafez 
die Schiene y, ftreift über ihre fchiefe Ebene weg und drückt die bei 
e’ und f’/ eingehängte vertifale Schiene nad außen, wodurd 
die Winfelhebel c’ d’h’und fig’w’ gedreht und die Stange s, mit 
ihr jene p'’ in die Höhe gefhuben werden, wodurch der Dampf: 
zufluß unter dem Kolben S aufhört, und der Kammer abfallen 
fann. 

- Während feines Abfallens faͤllt auch das Falflögchen t ab, 
fhlägt bei u auf den Arm u g’ des MWinfelhebeld u g’ f' und 
treibt die Stange s und mit ihr jene p‘‘ wieder nieder. 

Die durch den Dampfdrud am Ventile r erzeugte, fo. wie 
an der Stopfbüchfe der Stange 2 vorhandene Reibung hält wäh- 
rend des Hammerhubes und deifen Abfalles die Stangen s und pin 
Ruhe, da jedoch diefe Widerftände fo bedeutend find, daß ein 
bedeutender Schlag des Fallklötzchens zum Abfchieben der Stange 
s nöthig wäre, fo daß dieſer bei langfam oder von geringer 
Höhe abfallende Hammer leichte zu gering feyn Fönnte, auch 
wohl die heftigeren Schläge einer größeren Maffe t nicht win» 
ſchenswerth erfcheinen , fo ift die auf den Hebel v a drüdende 
Beder x fo angeordnet, daß fie den größten Theil der obigen Rei⸗ 
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bungswiderftände überwältiget und ein ſchwacher Schlag des 
Kögchend. t zum Niederfchieben der Stange s hinreicht. 

2 So empfiehlt fich diefe Anordnung durch ihre Einfachheit 
und Durch den ruhigen und fiheren Bang der Mafchine, indem 
dadurch ſelbſt bei geringer Hubhoͤhe und ſchwachen Schlägen einem 
Berfagen der Steuerung wie bei dem prellenden Hebel k’ der 
früher befchriebenen Maſchinen vorgebeugt iſt. Endlih muß 
noch erwähnt werden, daß alles durch Coudenſation des Dame 
pfes in der Mafchine fich bildende Waller zurüdfließen und fich 
in der Röhre V’ fammeln Fönne, von wo ed durch den Mahn = 
jeitweilig abgelaffen werden kann. 

Solche Hämmer auch bei großen Bauten zum Einrammen der 
Filoten anzuwenden, hat fi in England fehr vortheilhaft er: 
wiefen, indem das Einrammen bei dem großen Gewichte des 
Rammklotzes und der möglichen Sefchwindigkeit der Schläge fehr 
ſchnell bewerfitelliget werden, und wohl auch unter den entfpre: 
enden Umfländen eine bedeutende Verminderung der Auslagen an 
die Anwendung folcher Mafchinen zu diefem Zwede gefnüpft werden 
kann. Die von Nasmpth hiezu verwendete Diafchine gewährte 
eine Hubhoͤhe von beilaͤufig 46 Fuß. Die Einrichtung derfelben 
id von jener der vorher beſchriebenen nicht weſentlich verſchie⸗ 
den, nur muß für die Dampfzuleitung aus dem Keſſel und die 
Bewegung von einer eingeſchlagenen Pilote zur naͤchſten einzuſchla⸗ 
genden gehoͤrig geſorgt werden. 

Am Schluſſe mögen noch die von Armangaud im bezeich« 
neten Werke angegebenen Zylinders und Kolbendimenfionen bei 
gegebenem Hammergewichte beigefügt werden, wobei die Dampf: 
ſpannung im Zylinder zu A Atmofphären angenommen ill. 


Gewicht des Hammers Durchmeſſer des Inline Oberflaͤche des Kolbens 


in Kilogr. -» ders in Gentimetr. in Q. Gentimetr. 
— — — — —— — 
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„1000 0'274 586°40 
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Stärke oder Stärfmehl (and Kraftmepl oder 
Ampylum, Amidam) ill der Name einer Subſtanz, welche zu 
den fogenannten näheren Pflanzgenbeilandtheilen gehört und im 
Thierreiche gar nicht, deſto verbreiteter Dagegen im Pflaugenreiche 
vorfommt. Die Stärke findet ſich nämlih: a) In den Samen 
aller Pflanzen, mit Ausnahme der ohnfamenlappigen (Acotyledo⸗ 
nen), befonders häufig in den Samen der Graͤſer, alfo namentlich 
der Betreidearten (39 bis 76 Prozent im Weizen, 38 bis 62 Pr. 
in der Berfle, 33 bis 56 Pr. im Roggen, 32 bis bo Pr. im Ha⸗ 
fer, 56 bis 8: Pr. im Mais, 72 bis 96 Pr. im Reis), dann der 
Huͤlſenfruͤchte (trodene Erbfen, Bohnen und Linfen 32 bi6 39 Pro: 
‚uent). — b) In zapfenförmigen, runden mehrjährigen Wur⸗ 
sein von Pflanzen, welche über die Erde einjährige Stengel 
treiben; befonder6 in den Fuolligen Wurzeln, wie der Kar⸗ 
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teffel (9 bis 25 Prozent des Gewicht), den Bataten (Convolvu- 
las batmtas, frifch 9 bi6 14 Pr.), der Maniofwurzel (Jatropha 
menihot, deren Stärfmehl unter dem Namen Caſſava oder 
Tepiofa befannt if), der Pfeilwurzel (Maranta arundinacea, 
% Pr., dab fogenannte Arrow: Root). — c) Im Stamme 
mehrerer einfamenlappigen Pflanzen (Monoeotyledonen), vorzuͤg⸗ 
lid der Palmen, wie der Gagopalme (Sagus Rumphii, 8. fari- 
nifera, Cycus circinalis und C.revoluta, von welchen dad Staͤrk⸗ 
mehl unter dem Namen Sag o vorkommt). 

In verfhiedenen Flechtenarten (Lichenes) findet ſich ein 
dem Stärfmehl verwandter Beftandtheil, welcher mit den Namen 
Slehten:-Stärtmepl, Lihenftärfe, Lihenin, Moos—⸗ 
Rärfe benannt wird; fo im ißländifchen Moos (Lichen islandi- 
cus oder Cetraria islandica), im irländifchen Moos (Fucuscris- 
pus oder Sphaerococcus\, in Lichen plicatus, L. barbatus, :c. 
Eine andere Varietät des Stärfmehle, das Inulin (Melenin, 
Alantftärfe, Aleentin, Daplin, Datifein) wird in meh: 
seren Pflongenwurzeln, wie in ber Alantwurzel (Inula Helenium), 
den Knollen der Georginen oder Dahlien (Dahlia variabilis), 
den Erdäpfeln (Helianthus tuberosus) der Eichorienwurzel (Ci- 
ehorium intybus) ꝛe. angetroffen. Für die Technik hat jedoch 
anoſchließlich das eigentliche oder gemeine Staͤrkmehl Be: 
deutung, auf welches daher alles Folgende fich bezieht. 

Eigenfhaften der Stärfe. — Durch die Bereitung 
wird das Staͤrkmehl ald eine weiße, im ganz reinen Zuſtande 
geruch⸗ und geſchmacklofe, lodere Maſſe erhalten, weldye mehr 
oder weniger zu Klumpen zuſammengebacken iſt, fidh aber fehr 
leicht in mehlartiges, beim Drüden knarrendes Pulver zerquet- 
ſchen oder zerreiben laͤßt. Diefed Pulver beſteht — fo lange Fein 
gewalrfames Berreiben Statt gefunden bat — aus runden oder 
eiförmigen Körnchen von mehr oder weniger unregelmäßiger (oft 
böderiger) Geſtalt nnd verfchiedener Größe, wie man leicht erken⸗ 
nen fann, wenu man ein wenig Stärke zwiſchen den Singern zer: - 
reibt und einige Stäubchen davon, mit Waller benebt auf einer 
Slaöplatte liegend, unter dem zufammengefegten Mikroſkope be- 
trachtet. In einer und derfelben Probe Stärkmehl finden ſich 
imergelt Körner von außerordentlich ungleicher Bröße, und bie 
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Angabe von Redwood — wonach beim Zufammenreiben der 
Stärke mit kaltem deſtillirkem Waſſer, Biltriren der Klüffigkeit 
und Verfegung derfelben mit Jodtinktur reine Weizenflärfe nur 
eine gelbliche oder röthlichgelbe, dad Gemenge mit Kartoffelftärke 
hingegen eine duntelblaue Bärbung erzeugen fol — nicht beftätigt 
gefunden: ich erhielt fowohl mit reiner Kartoffelitärfe, als mit 
einem Gemenge beider Arten und mit reiner Weizenſtaͤrke, eine 
tiefblaue Farbe, welche allerdings im legtern Falle weniger intenfiv 
erfchien. Hierbei wird, fehr wahrfcheinlich, viel von der Dauer 
des Neibend abhängen, indem dadurch eine Zerquetfchung der 
Stärfeförner eintreten muß, die bei der grobförnigern. Kartoffel: 
ſtaͤrke fchneller erfolgt. Marozeau gibt zwar an, daß Kartoffel: 
flärfe, mit Salsfäure zu einem Teig angemacht, einen Geruch nad 
jerquetfchten Ameifen entwicle, was mit Weizenftärfe nicht der 
Fall fen; und fchlägt demnach dieſes Mittel vor, um die Verfaͤl⸗ 
fhung der Weizenflärfe oder des Weizeumehls dur Kartoffel: 
ſtaͤrke zu entdeden. Allein aus verfchiedenen Gründen ift aud 
hiervon ein zuverläffiged Refultat nicht zu erwarten. — Cavalid 
fand, daß das Verhalten beider Stärfegattungen gegen Agfali 
verfchieden it. Wenn man ein 2 Gramm Waffer failendes Maß 
mit Kartoffelftärfe füllt, diefe in ein weithalfiges Bläschen mit 
eingeriebenem Stoͤpſel audleert, und darin mit 20 Gramm Apfali: 
lauge vou s° Baume übergießt, fo erhält man durch Schütteln 
des zugeftopften Kläfchchens in weniger als einer Minute eine 
durchfcheinende Maſſe, welche fo dic iſt, daß fie beim Öffnen und 
Umſtürzen des Gefäßes nicht ausfließt. Weizenftärke auf gleiche 
Weife behandelt, bleibt unaufgelölt, und die Flüffigkeit erlangt 
keine merklich erhöhte Konſiſtenz. Somit wird diefed Mittel zwar 
wohl anwendbar feyn, um reine Kartoffelftärfe von reiner Weizen 
färfe zu unterfcheiden, fehwerlich aber um Einmengungen von 
erſterer in der legtern mit Sicherheit zu entdeden. 

Das fpezififhe Gewicht der Kartoffelitärke und der 
Weizenflärke ift genau das nämliche, wenn Peine Zwiſchenraͤume 
in Rechnung gebradht werden (die Stärfe im Waifer, gänzlich von 
demfelben durchdrungen, gewogen wird). Payen und Cheval— 
lier fanden ee = ı. 53. Nach ihnen wird ein Gefäß, welches 
1000 Gewichttheile Waſſer faßt, von Boo Gth. Kartoffelſtaͤrke 
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‚oder vom 794 Gth. Weizenftärfe (im trodenen Zuftande) angefüllt. 
Ic) ſelbſt Habe (durch Wägung im Wafler) das fpegififche Gewicht 

der Weizenflärfe, der Kartoffeltärfe und des Arrow:root genau 

übereinflimmend — 1. 49 gefunden, und beobachtet, daß trockene 

858 Gth. Kartoffelftärfe oder 918 Gth. Weizenftärfe den Raum 

von 1000 Gth. Waller einnahmen, wenn die Zwifchenräume mit 

pulverigen Theilchen ausgefüllt waren, fo weit dieß * ſorg⸗ 

faltiges Zufammenrütteln erreichbar iſt 

Im gewöhnlichen lufttrockenen Zuftande enthält die Stirte 
eine gewille Menge bygroffopifche Feuchtigkeit, wovon es herrüßrt, 
daß durch vollftändige Austrocnung in der Siedhige des Waſſers 
die Beipenftärfe 12 bis 14, die Kartoffelitärte 16 bis 16 Prozent 
ibred Gewichts verliert. In diefem völlig trockenen Zuftande befteht 
das Stärfmehl — gleichviel von welcher Pflanze genommen — 
aus 44. 46 Kohlenſtoff, 6.15 Waſſerſtoff und 49. 37 Sauerftoff 
in »00 Gewichttheilen. 

‚Den Beobahtungen von Dumas zufolge beträgt der Waf- 
fergehalt des Starlmehls (aus Kartoffeln) : 

a) nadıdem ed, friſch bereitet und noch ganz naß⸗ a4 bis 36 
Stunden auf einer waſſereinſaugenden Flaͤche, z. B. einer Gypos⸗ 
‚plaite, gelegin bat (worauf durch Preſſen kein Waſſer mehr davon 

werden fann) 45 Prozent; 

- b) Getrodnet und dann bei gewöhnlicher Temperatur 
(+ 167 R.) während einiger Tage au —“ Luft ausgebrei- 
kat, en: 

©) in trodenen Magazinen aufbewahrt, 18 Prozent; 

‚d) bei einer Temperatur von + 13 bis 16° R, im Iuftleeren 
Raume getrocdnet, 9 bis so Pergent; 

-e) bei + 80 bis 100° R. im luftleeren Raume gänzlich 
auögetrodnet, Null. 

Wird Staͤrkmehl anhaltend auf einen die Biedhipe des Waf- 
ſers beträchtlich überfteigenden Grad erhigt, fo verbreitet es einen 
Geruch mach gebranntem Brote, wird zuerſt gelblich oder röthlich, 
Dann unter Ausftoßung von Dämpfen braungelb, it nun vollftändig 
im folten Waſſer auflöslich, bildet mit diefem eine fchleimige le: 
bende Släffigfeit, und zeigt überhaupt die wefentlichen Eigenfhafe 
ten des arabifchen Gummi, ſtatt deſſen es auch angewender werden 
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fann — Stärfegummi oder Derstrin. Ein gewiſſer Waſſer⸗ 
gehalt der Stärke erleichtert diefe merfwürdige Veränderung, fo 
daß diefelbe an gewöhnlichen lufttrodenem Stärfmehl fchon bei 
+ 138° R., an vorher gänzlich ausgetrodnetem hingegen erft bei 
— ibo bid 176° R. erfolgt. Iſt die Stärke vorläufig mit fehr 
verdünnter Salpeterfäure befeuchter, fo erfolgt die Umwandlung 
in Dertrin fchon bei einer Temperatur von Bo bis go° R. und 
ohne bedeutende Bräunung. 

Bei ſtarker, an das Gluͤhen reichender Hitze erweicht die 
Staͤrke fich, ſchwillt auf, verkohlt, entwicelt flecheude Dämpfe und 
verbrennt mit heller Flamme. 

Beſonderes Intereſſe bietet das Verhalten der Stärte zum 
Waſſer dar. Im kalten Wafler ift das Stärfmehl, deilen Koͤrn⸗ 
hen noch unverlegt find, völlig unauflöslih; es zerfällt darin 
und vermengt ſich durch Rühren oder Schütteln damit zu einer 
milchigen Slüffigfeit, aus weldyer es in der Ruhe unverändert 
wieder zu Boden fällt. Wird hingegen Etärfmehl trocken oder 
mit Waſſerzuſatz auf einem Reibſteine oder in einer Schale (am beften 
mit Zufag von feinem fcharfen Sande) anhaltend gerieben, fo 
gerreißt in Folge der mechanifchen Gewalt die äußerfte Schale 
oder das die Häutchen, von welchem ein jedes Koͤrnchen um 
ſchloſſen ift, und die innere Subſtanz wird bloßgelegt, welche im 
falten Waſſer auflöslich iſt. Gehörig zerriebene Stärke bildet alfo 
mit Waller ohne VBeihülfe der Wärme eine mehr oder weniger 
dicke Auflöfung, in weldher nur die zerrijfenen Oberhaͤutchen 
(ungefähr '/, bi6 '/, Progent vom Gewichte der Stärfe betra⸗ 
gend) unaufgelöft fhwimmen. Diefe Erfcheinung tritt bei der 
Behandlung des unzerriebenen Stärfmehld mit fochendem (oder 
wenigftend über 60° R. heißen *) Waſſer ein, weil in diefem 
Balle die Oberhäutchen durch Die Einwirfung der Hiztze, oder viels 
mehr durch das Aufquellen des von ihnen umfchloffenen Inhalts 
zerplatzen. Dieß ift die gewöhnliche VBereitungsart der Stärfauf: 
löfung oder des Kleifters, der ald Klebemittel zum &teifen 





*) Die Kleifterbildung tritt mit Weisenftärke bei 68 bis 73° N., mit 
Kartoffelitärke fchon bei 48 bis 56° R. ein, wird aber jedenfalls 
duch höhere Temperatur befchleunigt. 
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( Starken) der Waͤſche, zum Appretiren der Leinen: und Baum⸗ 
wollzeuge ıc. fo außgedehnte Anwendung findet (vergl. Bd. II, 
©. 206). Kartoffelftärke gibt einen dickeren Kleifter als Weizen: 
Rärke *), voraudgelept daß beide mit gleichen Mengen Wajler 
verbunden werden. Um den Stärkefleifter fchnell und gut zu be: 
reiten, rührt man die Stärke mit ein wenig faltem Waſſer zu 
einer dicken Mil an, und gießt diefe in einem dünnen ©trahle 
unter eine größere Menge kochendheißen Waflers, welches man 
Dabei umrühre; oder fchüttet umgekehrt das heiße Wafler unter 
fletem Umrühren nach und nach. zu der falt angemachten Stärke. 
Anf foldye Art erfolgt die Auflöfung gleihmäßig. Wenn man 
dagegen das trodene Stärfmehl ohne Vorbereitung mit dem hei: 
ben Waſſer zufammenrührt, fo erzeugen ſich Klümpchen mit einem 
eingefchloffenen Kerne von unaufgelöfter Stärke, von 'wel« 
chem durch die Flebrige Umhüllung die Einwirkung ded Waſſers 
abgehalten wird. Starker (dicker) Kleifter gerinnt beim Erfalten 
u einem gallertartigen Klumpen, dernicht gut mit dem Pinfel 
aufgeftrichen werben kann; diefem Uebelftande beugt man vor, 
imdem man den Kleifter in der bis zum Erfalten verfließenden 
Zeit mehrmals tüchtig durchruͤhrt, wonach er fchließlich eine gleich» 
förmige, falbenähnliche oder ſchleimige Befchaffenheit annimmt, 
weldye das Außeinanderftreichen ohne Klümpchen geftattet. Soul 
der Kleifter ald Klebemittel befonders feit binden, fo löfet man 
bei deſſen Bereitung in dem kochenden Waſſer vor dem Einrühren 
des Falten Stärkebreies etwas Tifchlerleim auf. Zum Steifen der 
Bäfche ift Kartoffelftärfe weniger tauglich als Weizenftärfe, weil 
erfiere — zufolge der bedeutenden Größe ihrer Körnchen — im 
Kleifter größere unaufgelöfte Häutchen hinterläße, die fich beim 
Biegeln (Plätten) unter dem Eifen fortichieben und abfchälen. 
— Der Kleifter fann nicht ale eine wahre, vollflommene Auflö« 





*, Rah Pfaff. — Otto (in feinem Lehrbude der rationellen Pras 
xis der landwirthfchaftlichen Gewerbe, 2. Auflage, &. 332) gibt 
das Gegentheil an; allein dieß ift ein Derfehen. Meinen eigenen 
vergleihenden Verſuchen zufolge ift der Kartoffelſtaͤrke: Kleiſter ſehr 
viel fleifer als jener von Weisenftärke mit gleihem Berhältniß 
Waſſer; zugleich erfcheint erfterer beinahe gladartig Mar und 
durchſichtig, lebterer Hingegen ftark trüb. 

. 9* 
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fung des Stärfmehld, in dem firengen Sinne, betrachtet werden; 
vielmehr fcheint darin die Maſſe der von ihrer Hülle befreiten Stärke: 
Pörnchen nur außerordentlich (nach Dumas biö zum Zofachen ihres 
natürlichen Volumens) aufgequollen und von Waſſer Durchdrungen 
zu feyn. Legt man nämlich den Kleifter auf eine dicke Schichte 
Löfchpapier, fo entzieht diefes ihm durch Einfaugung eine große 
- Menge Waffer, und der Rüdftand trodnet zu einem hornaͤhnlich 
audfehenden Körper ein, welcher gepulvert und mit Fochendem 
Wafler übergoffen, neuerdinge die, Erfheinung des Auffchwel: 
lend zu einer Art Gallerte zeigt. Erſt durch Kochen mit einer 
fehr großen Menge Waffer fcheint der gallertartige Kleifter eine 
wirfliche Auflöfung zu erfahren; dem in diefer Auflöfung enthal: 
tenen veränderten Stärfmehl ift der Name Amidin gegeben 
"worden. Eine gewiffe Portion deifelben ift fchon im gewöhnlichen 
Kleifter vorhanden, und fann aus demfelben durch kaltes Wafler 
audgezogen werden. Wird eine geringe Menge Stärfe zu einer 
großen Quantität Wafler gefept und diefe Fluͤſſigkeit längere Zeit 
gekocht, fo tritt eine weiter gehende Veränderung des Staͤrk⸗ 
mehl& ein, vermöge welcher beim Abdampfen Fein Kleifter ent: 
ftebt, fondern ein unzufammenhängendes weißes Pulver abgefchie: 
den wird. In gelinder Wärme getrod’net, vereinigt fich dieſes 
Pulver zu feſten, farblofen, durchfichtigen Blaͤttchen, die fi 
leicht wieder in (faltem oder warmen) Waſſer auflöfen und ein 
Bemenge von Stärkegummi (Dertrin) mit unfriftallifirbarem 
Zuder (Trauben;uder) find. | 

Kleifter, der gefroren ift, und wieder auftbaut, feheidet 
fih in Waller (oder ſchwache Amidin-Auflöfung) und Flocken von 
Stärfmehl,. weldyes Lestere mit heißem Waller. aufs Nene Kleifter 
gu bilden im Stande ift. 

Bei gewöhnlicher Temperatur ſich felbft überlaffen, wird 
der Kleifter (wenn er nicht fo di ift, daß er bald eintrodinet) 
dünnfläffig uud fauer (durch Bildung von Milchfäure), fegt Schim⸗ 
mel an, abforbirt Sauerfloffgad aus der Luft, entwidelt dafür 
kohlenſaures Gas, und hinterläßt zulegt einen Rückſtand, wel- 
her nebft etwas ungerfegtem Stärfmehl und Amidin vorzüglich 
Zuder und Stärfegummi (Dertrin) enthält. (Bd. VI. &. 337 
bie 338.) — In Weingeift ift die Stärfe vollkommen unauflös- 
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lich; im Gegentheile wird aus dem Kleiſter durch beigefügten 
Weingeift die Stärke (und das Amidin) abgeſchieden. 

Mit äpender Kali: oder Natronlauge zufammengerieben, 
löfet ſich die Stärke in derfelben auf und bildet mit ſchwacher Lauge 
eine trübe Flüſſigkeit, mit ſtarker, eine durchſcheinende Gallerte. 

Verdünnte Säuren, namentlich Miſchungen von Waſſer 
und wenig Schwefelſaͤure oder Salzſaͤure, bewirken bei laͤnger 
dauerndem Kochen mit Stärke eine Umwandlung derſelben zuerſt 
in Gummi (Dextrin) und dann in Zucker (Krümel: oder Trau⸗ 
benzuder). Diefelbe Verwandlung findet Statt, wenn dünner 
Staͤrkekleiſter Sängere Zeit mit Geſtenmalz in Berührnng gelaffen 
wird, am beſten bei einer gleihmäßig unterhaltenen Temperatur 
von + 48 bis 60° R. Auf diefe Erfahrungen gründet ſich die 
Babritation des Stärkezuckers und des Dextrin⸗Syrups, 
welche als Surogate des gewöhnlichen Zuckers und Syrups An⸗ 
wendung gefunden haben. Die Wirkſamkeit des Gerſtenmalzes 
beruht auf einer eigenthümlich darin enthaltenen Subſtanz, der 
Diaftafe, welche für fich dargeftellt werden fann, indem man 
feifch gefeimte Gerſte im Mörfer zerreibt, mit der Hälfte ihres 
Gewichtes Waffer anrührt, auspreßt; die abgelaufene Klüffig- 
keit durch Alkohol fällt, und den Niederfchlag durch wiederhol: 
tes Auflöfen in Waſſer und Fällen mittelft Alfohols reinigt, end- 
li in gelinder Wärme trodnet. Dis Wirffamfeit der Diaftafe 
iR fo groß, daß ein Grwichtötheil derfelben 2000 Theile Stärke 
in Deztrin und mit Sicherheit 1000 Theile Stärfe in Zuder um: 
wandelt. Der Zufag von Gerſtenmalz zu der gefochten und zer: 
Heinerten Kartoffelmaffe bei deren Vorbereitung zum Braunt⸗ 
weinbrennen erklärt und rechtfertigt fich aus dem Vorſtehenden, 
da der Zweck derfelben fein anderer ift, ald das nicht gaͤhrungs— 
fähige Staͤrkmehl der Kartoffeln durd Einwirkung der Diaftafe 
in gährungsfähigen Zucder umzuwandeln. (Bergleihe Band VI. 
Seite 338 — 341.) 

Unter den übrigen chemifchen Eigenfchaften der Stärke ift - 
ſchließlich ihr Verhalten zum Jod anzuführen. Feuchtes Stärf: 
mehl mit Jod zufammengebracht, vereinigt fi damit zu einer 
Verbindung von fchön und tief blauer Farbe. Daher kommt 
diefe Farbe ſogleich zum Vorfchein, wenn man wällerige Jod⸗ 
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tinftur auf Stärfmehl bringt, oder Legtered mit ein wenig wein: 
geiftiger Jodtinktur benegt und Waſſer hinzufügt. Das Jod dient 
auf folhe Weife als Reagens zur Erkennung und Entderung 
der Stärfe. Stärfeauflöfung (Kleifter) zeigt gleihe Reaktion 
Dertrin aber gibt mit Jod eine purpurrothe Färbung. 


Bereitung der Stärfe (Stärkefabrifation). 


Das Staͤrkmehl ift in den Zellen der Pflanzentheile, worin 
8 vorfommt, mechaniſch abgelagert, nicht chemifch mit andern 
‚Stoffen verbunden ; daher ift feine Abfcheidung dem Weſentlichen 
nach ein rein mechanifher Prozeß und chemifhe Einwirkungen 
treten dabei nur in foferne theilweife wirkſam auf, als fie zur Aufloͤ⸗ 
fung, fomit ſchnellern und vollftändigern Entfernung eingemengter 
©ubitanzen beitragen. Dieß ift in Beſondern bei der Fabrikation 
der Stärke aus Weizen der Kal. In Kürze beruht jede Art 
von Stärfefabrifation darauf, daß man das flärfehältige Mate: 
rial zerkleinert und mit reichliher Menge Waſſers vollftändig 
auswäfcht oder ausfnetet zc., wobei von dem ablaufeuden Waf: 
fer die Stärkeförnchen mitgeführt werden, die fich nachher in 
der Ruhe daraus abfegen ; der Bodenfaß (die Stärke) wird wei: 
ter gereinigt und fchließlich getrodnet. Für die einzelnen Materia⸗ 
lien erleidet dad Verfahren verfchiedene Mobdififationen, daher es 
nöthig ift, in diefer Berichiiig die Verfahrungsarten abgefondert 
zu befchreiben. Wir werden uns vorzügli mit der Nereitung 
der Stärke aus Weizen und aus Kartoffeln zu befchäfti- 
gen haben, da diefe beiden (in Europa) die faft ausfchließlich an- 
gewendeten Materialien find. Roden und Gerfte werden, wenn 
man fie in einzelnen Fällen auf Stärke verarbeitet, dem Weisen 
gleich behandelt. 


A, Sabrifation der Stärfe aus Weizen. 

Im Weizenforne beträgt die Schale oder Hülfe ge: 
wöhnlich weniger als ein Zehntel vom Gewicht des Ganzen, oft 
uur 4°, bis 7 Prozent, zuweilen dagegen bis 16 Prozent. Sie 
ift für die Stärfebereitung nuglos , da fie fein Staͤrkmehl ent: 
hält und faft ganz aus Pflanzenfafer befteht. Es kommt mithin 
nur der mehlige Kern in Betracht, deffen Beſtandtheile folgende 
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find: a) Stärke, gewöhnlich mindeftens nahe die Hälfte, oft 
wei Drittel und manchmal bis zu drei Viertel vom Gewichte des 
ganzen Weizens ausmachend. — b) Kleber (Pflanzenleim, 
Gluten), ein eigenthümlicher, aus Kohlenſtoff, Waſſerſtoff, 
Sauerſtoff und Stickſtoff zufammengefepter Körper, welcher in 
dem bei der Abfcheidung vorhandenen feuchten Zuftande eine graue, 
ſtark Plebende, elaftifhe und fehr zähe, in Fäden aussiehbare 
Maffe darftellt, nad) dem Austrocknen aber braun oder bräunlich- 
gelb (duch Auskochen mit Weingeift gereinigt: weißgrau), durch. 
fheinend, Hart und fpröde erfcheint. Er wird weder vom Waffer noch 
vom Weingeift aufgelö und geht, feucht fich felbft überlaffen, zuerft 
in faure Bährung, dann in flinfende Faͤulniß. Wenn er fauer ges 
worden, aber noch nicht gefault ift, bildet er eine breiartige, 
wicht mehr elaftifche, vielmehr mit dem Pinfel auszuftreichende, 
dabei ſtark Flebende Maile. Der frifch bereitete feuchte Kleber ent⸗ 
hält ua Sauffure 87 Prozent, nah Henry zwei Drittel 
feined Gewichto, nah Bouffingault 68.4 Prozent Waller; 
der getrocknete nimmt durch Einweichen in kaltem Wailer allmd- 
fig wieder die nämliche Vefchaffengeit an. Schwache Säuren, 
fo namentlich die Eiligfäure und die verdünnte Schwefelfäure, loͤ⸗ 
fen den Kleber leicht auf; deögleihen äpende Kalılauge Die 
Menge dieſes Beltandtheiles in dem Weizen ift fehr verfchieden; 
beträgt aber wenigftend ein Zehntel des Gewicht, und meift 
deſto mehr, je geringer der Gehalt an Gtärfmehl if, 
— c) Summi ı', bie 2'/, Prozent vom Gewichte des Weis 
gend, manchmal etwas mehr (bi6 5 oder 6 Prozent). — d) Zu: 
der (Schleimzuder?), ı'/, biö 5'/, Prozent. — e) Eiweiß: 
ſtoff (Pflanzeneiweiß), in feinen Eigenfchaften und feiner Zu: 
fammenfegung (aus Kohlenſtoff, Waſſerſtoff, Stickſtoff und 
Ganerſtoff) mit dem Eiweiß der Wögeleier übereinſtimmend *), 





*) Zwiſchen der Zufammenfesung des Eimweißftoffs und jener des 
reinen Klebers fcheint Bein Unterfhied zu feyn. Bouffin 
gault fand in: a) rohem oder unreinem Kleber; b) der durch 
Weingeiſt aus rohem Kleber ausgezogenen Eubitany ; c) dem reis 
nen Kleber (durch Auflöfung des unreinen in GEffigfäure und Fäl- 
fung mittelit kohlenſauren Ammoniake dargeitellt) ; d) dem Eiweiß⸗ 
ſtoff des Weizens: 
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2/, bis ı!/, Prozent. — f) Ein fettes Ohl in geringer Menge 
(Höchftens etwa ı Prozent), deilen Sig der Keim (Embryo) des 
Meizenfornes ifl. — g) Mehrere Salze von Natron, Kalt ıc. 
befonder6 phosphorfaure , auch fchwefelfaure, falzfoure ꝛc., des 
ren Geſammtmenge gewöhnlich nicht ?/, Prozent überfteigt. h) 
Waſſer (natürliche Feuchtigkeit) von 12 bis ı6 Prozent; durch 
Zrodnen beit 30° R. werden davon nur ungefähr 4 Prozent aus⸗ 
getrieben , das Übrige entweicht erft bei höheren Wärmegraden. 

Aus dem Angeführten ergibt fih, daß Stärfe und Kle 
ber zum allergrößten Theile den Meblförper des Weizen bil: 
den; fie find es denn auch allein, welche bei der Stärfebereitung 
die Hauptrolle fpielen. Es wird intereflant feyn, die Meuge dies 
fer zwei Beftandtheile, wie man fie bei Unterfuchung verfchiedes 
ner Sorten Weizen und Weizenmehl gefunden hat, Fen- 
nen zu lernen. Unter Kleber ift überall roher (ungereinigter) zu 
verſtehen. 

Weizen, 1000 Gewichttheile: 


Stärke. Kleber. nach: 
—— — —N 
Engliſcher (Middleſexr).... 765 — 190 — Dapp. 
v Som⸗ 
merweizen........ 700 — 240 — 
Gizilianiſcher, dickſchalig.. 725 — 230 — 
dünnſchalig. . 722 — 239 — 
Polnifher ..: 222200. „50° — 20 — » 
Nordamerikanifher. - . . . - 30 — 225 — v 
Englifcher, vom Mehlthau be: 
fallen....... 78 — 230 — », 
» brandig ..... 520 ° — 130 — v 
Polnifcher, weiße Sorte. ... 389 ı — 351.0 — Berliner Ber: 
fuchen. 
a) b) c) d) 


Koblenftoff .. . 53.5 — 54 3 — 52.3 — 52.7 
Waſſerſtoff ... 7.0 — 75 — 6.5 — 6.49 
Stidfloff ... . 16.0 — 139 — 18.9 — 18.4 
Sauerftoff . . - 24,5 — 24.4 — 22.3 — 22.0 
Alle diefe Subftangen waren im Wafferbade und zulebt noch 
im Iuftleeren Raume (alfo volllommen) getrodnet. 
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Stärke. Kleber. nad: 
— un’ — , — 
Polniſcher, Hochbunte Sorte . 543.7 — 194.9 — Berlin Ver⸗ 
fuchen. 
Ans der Ulermarl ..... . 519.6 — 231.4 — » 
kaufiper (Buben) ...... 5158 — 226.4 — N) 
Pommerfcher (Stralfund) .. 587.8 — 135.9 — » 
Nordamerikaniſch. (New: Hort) 5196 — 229.7 — » 
— v 541.1-- 179.5 — » 
» » 547.0 — 191.4 — » 
> ) 526.7 — 218.3 — » 
» (Virginien) 486 4 — 260.1 — » 
> » 436.6 — 302.b — = 
» (Philadelphia) 448.7 — 329.5 — N) 
» » 480.7 — 361.5 — » 
> » 517.4 — 335.4 — » 
Sisilianifher, - -.....- 717.0 — 147.0 — Sazenberger. 


Beizen, mit Menfchenharn ges 


u SS SS IH 


dung .... 


. 399.0 — 


» Rindöblut gedüngt 413.0 — 


» Menfchentoth » 
» Ziegenmilt 


» Schafmilt 


» Pferdemiſt 


» Kuhmiſt 


» Zaubenmift 


» Pflanzenerde 
e. 1.1 1: 08% 0 0. 666,6 — 
Emmer (Triticam dicoccum) 587.9 — 129.8 — 


ungedüngt 


Weizenmehl, 1000 Gewidttheile: 


r 
v 
» 
» 
» 


Bon franzöfifchem Weizen. 


v 


v 
> 
» 
> 


Odeſſaer 


» 

v 
> 

» 


343.4 — 
414.4 — 339.4 — 
425.0 — 328.8 — 
428.2 — 329.0 — 
616.4 — 136.8 — 
623.4 — 119.6 — 
631.8 — 133.0 — 
6594 — 96.0 — 

92.0 — 


Stärke. Kleber. 
—— Nas una 
. 728.0 — 102.0 — 


. 712.0 — 103.0 


. + 677.8 — 90.2 
. 0 730.0 — 
.. 708.4 — 121.0 — 


73.0 


. 714.9 — 109.6 — 


SS 8 x u 8 x 


r 


351.0 — Hermbftädt. 


Zenned. 


nad : 
— 
Vauquelin. 


* 
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‚Stärke. Kleber. nach: 
— — — ⸗ —— 
Von Odeſſaer Weizen . . . 620.0 — 120.0 —- Vanuquelin. 
» v » . . 565.0 — 1455 — v 
» Winterweizen..... 680.0 — 240.0 — Vogel. 
» franzöfifh. Weizen (?) . 745.0 — 125.0 — Prouft. 
» » » beſtes 750 — 245 (trod.Bo) Henry. 
» » » gewöhns 
lihed. 700 — 245 ( » Bo) » 
» Ddellaer » ....660 — 365 ( » ı20) » 
» franzöfifhem Weisen . 851 — 91.9 — Bouflin- 


ganlt. 

» Gpel;(Triticum spelta) 
feinftes Mehlvonlilm . 7140 — 220 — Vogel. 

» Einforn (Triticum mo- 


nococcum) un: 
gebeutelt . . . 638.4 — 149.6 — Zenneck. 
»gebeutelt ... 764.6 — 153.4 — » 


Bouffingault fand in dem getrodneten Mehle von 25 
verfchiedenen, auf demfelben Boden gewonnenen Weizenforten 
20.8 bis 33 3 Prozent Kleber — im ganz trodenen Zuftande bes 
rechnet. 

Krocker, der den Stärkegehalt mehrerer Getreidearten und 
Meblforten auf einem Umwege hemildy beflimmte (durch Kochen 
der Subſtanz mit verdünnter Schwefelfäure, Gährung des dabei 
entftandenen Zuders, und Beobachtung der eintretenden Kohlen: 
fäure-Entwidelung), wies folgende Mengen Stärfmehl im Weis 


zen nach: 
Zalavera-Weisen... 2... 472.9 bi6 478.6 in 1000 Theilen. 
Sandomierz Weisen . . . . . 4479 v 455.0 » 
Whitington: Weizen .. . . . 446.2 » 456.7 » 
Einforn (Trit monococcum) 460.2 » 475.2 » 
Weizenmehl Nr. ı, von Wien 561.9 » 570.2 » 

v Nr. a, 578.0 v„ 583.2 v 

» Nr. 3, » 499.3 » 504.6 » 


Die ungemein großen Verfchiedenheiten zwiſchen obigen 
Nefultaten find nicht allein der ungleichen Belchaffenheit des 
Weizens felbft gugufchreiben, fondern rühren theilweife von ganz 


“ 
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anderen Umfländen her: ob dad Korn oder dad Mehl vor der 
Unterfuchung mehr oder weniger getrodnet, dad Letztere mehr oder 
minder fein gebeutelt (von Kleientheilhen mehr oder weniger 
befreit) war; bei welchem Brade der Austrodnung die Beſtand⸗ 
theile (Stärke und Kleber) gewogen wurden. Über diefe Punkte 
had nicht immer hinlänglich genaue Angaben gemacht, zuweilen 
fehlen dergleichen ganz. Worzüglich aber ift der Grad des Aus⸗ 
toduend von Bedeutung für die Menge des Klebers, da diefer 
angetrocnet einen fo großen Waflergehalt einfchließt. Bei den 
Verſuchen von Vogel ift der Kleber feucht gewogen worden; 
eden fo bei jenen von Henry (deren Refultaten oben dad Gewicht 
ded Klebers im trodenen Zuftande zwifchen Klammern beigefeßt 
in) Banquelin und Prouft haben den Kleber troden be: 
Riumt; eben fo Hermbftädt, der die zum Trocknen angewen: 
bete Temperatur auf -+-30° R. angibt. Der von Bouffin: 
gamlt abgefchiedene Kleber war im Waſſerbade (alfo beinahe 
+80° RR.) und fchließlich noch im Iuftleeren Raume getrocknet; 
Die erhaltenen 91.9 Theile hatten im frifchen (feuchten) Zuftande 
91.3 gewogen. Streng mit einander vergleichbar find demnach 
zur die von demfelben Chemiker herrührenden Ergebniffe. Sofern 
dei allen angeführten Unterfuchungen die Beflandtheile mechanifd) 
(dur Auswaſchen) von einander gefchieden wurden, gibt das 
Refultat durchaus den Stärkegehalt etwas zu hoch, den Kleber: 
gehalt entfprechend zu niedrig an, weil ein Bleiner Antheil 
Kleber der Staͤrke beigemengt bleibt. 

Aus Hermbſtaͤdt's Beobachtungen und anderen überein 
ſtimmenden Erfahrungen geht hervor, daß auf fchwerem, ſtark 
gedäugtem Boden gewachfener Weisen reich an Kleber und da- 
gegen ärmer an Staͤrkmehl ift. Er eignet fi) dadurch vorzüglicher 
jam Nahrungsmittel (zu Brot» und Kochmehl), hat aber für die 
Stärkefabrifation, Branntweinbrennerei und Bierbrauerei nicht 
fo viel Werth als die von leichterem oder ſchwaͤcher gedingtem 
Boden flammenden, flärfmehlreicheren Sorten. Gewöhnlich unter- 
ſcheidet ſich jener Fleberreiche, auf fchwerem Boden gewachfene 
Weisen durch die Hülſen, eine braune Sarbe und ein hornartig 
dichtes, durchfcheinended Anfehen feiner Bruchflähen, weßhalb 
wen für Die ©tärkebereitung jederzeit einem dünnhülfigen, gelb« 
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lichweißen, auf dem Bruche mehligen Weizen den Vorzug geben 
foü. Solcher wird gewöhnlidy auf fandigem Thon» oder Lehm: 
boden, am beften aber auf fruchtbarem Kalfboden gewonnen. Da 
indeffen die äußeren Kennzeichen Doch feinen genauen Schluß auf 
den Stärkegehalt geflatten, fo bleibe das Zuverläßigfte, durch 
einen Verfuch im Kleinen ſich direkt darüber aufzuklären, wenn 
man verfchiedene Weizenforten vergleichen oder. deren Werth für 
die Fabrikation ermitteln will. Zu diefem Zwecke fann man ein 
Viertelpfund Weizen in einem irdenen Gefäße mit fo viel Waſſer 
übergießen, daß dasſelbe ı bis 2 Zoll hoch darüber ſteht; ihn 
darin weichen laſſen, bis die Körner fehr leicht und vollftändig 
zwifhen den Bingern zerquetfcht werden fönnen; dann alles 
Waffer abfeihen, ‚den gequollenen Weizen aber in einem reinen 
metallenen Mörfer zu einem gleihförmigen Brei zerflampfen, 
Diefen Brei endlich — loſe in ein nicht zu dichtes leinenes Tuch 
eingebunden — unter Waſſer in einer tiefen Schüffel fo Tange 
ausfneten, bie bei fortgefeßter Arbeit in erneuertem Waller diefes 
nicht mehr milchig wird. Aus dem gebrauchten Waſſer ſetzt fich 
‚nach mehreren Stunden die durch die Poren der Leinwand ges 
drungene Stärke ab, welche man auf einem Teller in der Zimmer: 
wärme trodnet und zulegt wägt. Ihr Gewicht gibt genau 
genug den Stärfegchalt in Y, Pfund Weisen, woraus leicht der 
Ertrag in Progenten oder für den Meben berechnet werden Bann. 
Sefept, man erhalte aus Y, Pfund Weizen 4:/, Loth "Stärke, 


4%, >£ 100 
8 


fo zeige dieß auf 100 Pfund Weisen = nahe 


58 Pfund, oder auf ı Meben Weisen — deſſen Gewicht bei: 
fpielweife zu 114! Pfund angenommen — RE gan 
66 Pfund an. | . 

Zur Gtärfefabrifation eignet fi auch folder Weizen, 
welcher bei langer Aufbewahrung in den Magazinen verdorben 
ifl, noch recht gut; denn diefe Verderbniß greift dad Stärkmepl 
weniger als die anderen Beftandtheile an. Daß vom Brand unb 
Mehlthau (Bildung verfchiedener Arten fehr Meiner Pilze 
während des Wachothums) befchädigter Weizen eine fehr vermin: 
derte Audbente an Stärke liefert, geht aus den oben (in der Ta⸗ 
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belle) mitgetheilten Beobachtungen von Davy hervor. Diefe 
Krankheiten zerftören, zu ihrer hoͤchſten Entwidelung fortge: 
fdritten, fogar den Stärfmehlgehalt gaͤnzlich. Indeſſen wird 
brandiger Weisen, dem der Brand nicht zu fehr gefchadet hat, 
wegen feines wohlfeilern Preifes oft zur Stärkebereitung benutzt. 
Unreifer Weizen gibt nur wenig Etärfe; auögewacfener 
am 6 bis SO Prozent weniger al guter Weizen. — | 

Die Hauptarbeiten der Weizenftärke - Fabrikation find: 
ı) Die Vorbereitung des Weizens; 2) die Abfonderung der Stärke 
daraus, Durch Austreten zc. ; 3) die Reinigung der Stärke durch 
Bafchen und Schlämmen; 4) das Trodnen. derfelben. 

ı) Vorbereitang des Weizens. — Ihr Zwed ilt, 
dad Korn dergeftalt zu erweichen und zu zertheilen, daß die Zellen, 
in welchen die Stärkeförnchen liegen, geöffnet werden; denn nur 
dadurch eutfieht die Mröglichfeit, nachher mittelft eines einfachen, 
durch mechanifchen Druck unterftügten Wafch: oder Schlaͤmmpro⸗ 
zeſſes die Abfonderung der Stärfe von den übrigen Beſtandtheilen 
in bewirken. 

Es gibt zwei Haupt: Methoden, den Weizen in gedachter 
Abficht vorzubereiten. 

a) An den meilten Orten (namentli auch in Halle , 
welches wegen der Vorzuͤglichkeit feiner Stärke eines wohlbegrün⸗ 
beten Rufes genießt) wird der, durch Sieben oder Segen vorläufig 
von Staub und anderen fremden Körpern gereinigte Weizen 
gefhrotet, d. h grob zermahlen; das Schrot mit Waſſer in 
Bottiks (Auellbottiche) gegeben, und darin fo lange fich 
ſelbſt überlaflen, bis die Slüffigfeit fauer geworden ift. 

Zum Schroten bedient man fich entweder einer gewöhnlichen 
Mahlmühle mit zwei (gut gefchärften und etwas weit aus einan- 
der geftellten) Steinen, oder einer Quetfchmafchine mit zwei eifer- 
sen Walzen) Bd. II. S. 148). Im erftern Balle muß der Weizen 
vorher genept, d. 5. befeudytet werden, indem man ihn mit 
Baſſer (etwa 5 bid 6 Prozent feines Gewichts) nad) und nad) 
befprengt, dabei gut durchfchaufelt, und dann ı2 Stunden lang 
in Ruhe läße*). Durch dad Negen wird nicht uur dad Verftau: 


2) Wenn man den Welzen, flatt ihn zu neben, in einem Bottich mit 
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ben in der Mühle verhindert, fondern auch die Hülfe erweicht und 
sähe gemacht, fo daß fie zwifchen den Steinen nur zerreißt, ohne 
In Staub zerkleinert zu werden. Diefer Umftand ift weſentlich; 
denn die dem Schrot beigemengten groben Hülfentheile müffen 
dasfelbe beim folgenden Einweichen in Wailer loder erhalten, und 
bei feinerer Zertheilung würde eine beträchtliche Menge der 
Hülfenfubftanz nachher durch die Tretfäde gehen und die Stärke 
verunreinigen. — Bei Anwendung einer Walzen: Schrotmühle 
unterbleibt das Negen des Weizens, weil diefe Art Mühlen fein 
Stauben verurfacht, und auch die Hülſen zerquetfcht, ohne fie 
fehr zu zerkleinern. 

Dad Einweihen (Einquellen, Einmaifdhen, Ein 
teigen) ded Schrotes wird verrichtet, indem man etwas Waſſer 
in den Bottich*) gibt, eine angemeſſene Menge Schrot hinzu: 
rührt, und fo mit abwechfelndem Zufügen von Waffer und Schrot 
fortfährt, bis etwa Drei Viertel des Bottichraumes gefüllt find; 
zuletzt aber noch fo viel Waſſer zufegt, daß dieſes ungefähr ı Buß 
hoch über dem Schrot fleht. Nach einiger Zeit fhwillt das Leptere 
durh Einfaugung von Waſſer beträchtlich auf, und die Maſſe 
verdicdt fih; man muß fie aber immer bei einem foldyen Grade 
von Konfiftenz erhalten, daß fie leicht vom Ruͤhrholze abläuft, 
und defhalb nach ı2 bis 24 Stunden nöthigen Balld noch etwas 
Waifer zufepen. 

Wenn das Schrot gehörig vom Waller durchdrungen ift, 
fo löfen fi die in dem Weizen enthaltenen auflöslichen Stoffe 
(Zuder, Summi, Eiweißftoff, Salze) auf; der Zuder — welchem 
der Kleber ald Ferment dient (Bd. VI. ©. 344) — geht zuerft 
in geiflige, dann fchnell in faure Gaͤhrung, d. h. ed entileht 
daraus Alfohol, aus diefem Effigfäure, jedoch ohne tumul⸗ 





Waſſer abwaͤſcht, fo kann dadurch zugleich die Reinigung deflelben 
bewirkt und fo dad Sieben oder Segen erfpart werden; nur hat 
man alle auf dem Waffer fhwimmenden Körner abzunehinen uad 

ben gewafchenen Weizen vet gut abtropfen, ja ein wenig über» 
trocknen zu laſſen, damit er nicht zu feucht in die Mühle kommt. 

*) Neue Bottiche werden, wenn fie von Eichenholz gemacht find, mit 
heißem Wafler forgfältig ausgebruͤht, bevor man fie In Gebrauch 
nimmt. 


% 
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tuarifche Gaͤhrungserſcheinungen, weil die Menge des Zuckers 
fehr gering ift. Man bemerkt nur, daß Bläschen von Pohlenfaurem 
Safe aufiteigen, welche durch Mitreißung leichter, fefter Theilchen 
eine fchaumige Dede bilden, und daß der Anfangs auftretende 
geiſtige Geruch einem fehr unangenehmen fäuerlihen Pla macht. 
Es iſt anzunehmen, daß überdieß aus einer Fleinen Menge Gummi 
oder Stärfe Milchfäure gebildet wird. Diefe und die Effig- 
fäure löfen einen großen Theil des Kleberd auf, und befördern 
dadurch die nachherige Abfonderung, fo wie die Reinheit der 
Stärke. Der Verlauf dieſes Gährungsprozeffed dauert deflo län: 
ger, je niedriger die Temperatur des Lokals ift; es fönnen ı, 2,8 
and felbft 4 Wochen darüber verfließen, vom Eintragen des 
Schrotes in die Bottiche an gerechnet. Umgerübrt wird die Maſſe 
nach Ablauf der erfien 24 Stunden nicht mehr; man begnügt 
fi damit, den etwa in der Mitte zu hoch aufgeftiegenen Schaum: 
berg (König genannt) fanft niederzudrüfen. Man muß den 
richtigen Zeitpunkt wahrnehmen, um dem fchädlichen weitern 
Bortfchreiten der Gaͤhrung (welches duch Schimmeln der Maffe 
und flinfende Faͤulniß fich offenbaren würde) vorzubeugen, indem 
man die gegohrene Mafle fogleich der folgenden Arbeit (dem Aus: 
tzeten) übergibt. Zur Sommerszeit erfordert der Gang des Gaͤh— 
zung6progefied große Aufmerkfaufeit; im Winter fchaden ein 
Paar Zage Verfäumniß nichts. Man erfennt die vollendete faure 
Gährnng, alfo den Zeitpunkt, wo die Maſſe aus den Bottichen 
genommen und verarbeitet werden muß, an dem Einfinken der 
Schaumdecke und daran, daf die unter ihr ſtehende gelbliche Sluf: 
figfeit fauer fchmedt, ziemlich Far erfcheint, auch fich leicht von 
den feſten heilen trennen läßt. Wird in diefer Periode eine Hand» 
voll Schrot aus dem Bottich genommen, fo muß fie bei zweima⸗ 
ligem Untertauchen und ftarfem Ausdrüden in reinem Waſſer alle 
Staͤrke von fich geben, eine dritte Portion alfo nicht mehr mild): 
ertig weiß färben. 

Verfhiedene Mittel werden oft angewendet, um die Gährung 
jun befchleunigen. In diefer Abficht wendet man z. 8. beim Ein: 
quellen des Weizenfchrotes einen Theil des Waſſers in erwärm: 
tem Zuflande an; oder fügt ein wenig Sauerteig oder Bier: 
hefe bei; oder benüpt einen Zufap von '/,, bi6 !/, Sauer 
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waffer (der gegohrenen Fluüͤſſigkeit, welche bei früheren Berei⸗ 
tungen eutſtanden und von der Stärfe.abgefondert ift). 

Auf die Anwendung erwärmten Waſſers ift das rheinifche 
Verfahren der Stärkebereitung (in Mannheim 2c.) gegründet. Man 
ſchrotet hierzu den Weizen nicht, fondern weicht ihn ganz in 
warmen Wafler ein, deflen Temperatur man nach der Luftwaͤrme 
regelt, indem man 

bei + 25° Waſſer von + 33° R. 


» 30° y» v 37° » 
» 15°  » » 39° » 
» 0 >» » 423° » 
» 5° v E 45° » 
» 0.» „ 48° » 
y 5° v v 52° » 
» 10°» » 55° » 


» ..1ı5 » » 57° » 
gebraudt. Nach 48ſtündigem Stehen im (bedeckten) Bottich rührt 
man die Maſſe gut duch, bringt fie in Geihefäfler mit einem 
durchloͤcherten, ſtrohbedeckten Zwifchenboden, laͤßt hier das nicht 
eingefogene Wafler (Fettwaſſer) ablaufen; bringt hierauf den 
Weizen wieder in den Bottich, begießt ihn mit weniger Waller 
ald das erfie Mal, deckt zu, und läßt noch 12 Stunden gähren, 
worauf fogleich die Verarbeitung zur Abfcheidung der Stärke folgt. 

Folgendes Verfahren wird an mehreren Orten mit gutem 
Erfolge angewendet: Dan weicht den ganzen Weizen 48 bis 73 
Stunden lang in Wailer, läßt ihn dann durch eine Walzenquetfch: 
mübhle gehen (welche dat Korn zerquetfcht, die Hülfen aber nur 
aufreißt, ohne fie zu zerkleinern), und bringt ihn fo in Bottiche. 
Hier bleibt er zuerſt ohne Waſſerzufatz liegen, wobei er fi durch 
eine anfangende Gährung im Innern erwärmt. Nach ſechs Stun: 
den (im Sommer) bis höchftend a4 Stunden (im Winter) fügt man 
das nöthige Waller — rein oder mit Sauerwaffer verfegt — 
hinzu, und läßt nun der Gaͤhrung ihren Verlauf. 

b) Hin und wieder wird der Weizen ohne Gaͤhrung zur 
Staͤrkebereitung aufgefchloflen, indem man ihn ganz (ungefchro: 
tet) in den Bottichen mit Waffer einquellt, die oben ſchwimmenden 
tauben Körner entfernt, und ibn (A bi6 6 Tage) fo fliehen Iäßt, 
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bis er dergeflalt erweicht ift, daß die Körner Leicht zwiſchen den 
Fingern, unter Ausfluß eined mildähnlichen Saftes, fich zerdrit: 
der laflen. Da hierbei die Verhinderung der Gährung in der 
Abficht liegt, fo muß, befonders in warmer Jahreszeit, dad Weich: 
waſſer oft (fogar täglich zwei Mal) abgezapft und durch frifches 
erfegt werden, damit Fein übler Geruch entfieht. Der genügend 
erweichte Weizen wird nach Abzapfung des Waſſers aus den Bor: 
tihen genommen, und wenn er recht gut abgetropft ift, in einer 
Balzen:Schrotmühle (welcher man, des Roſtes wegen, gern ftei: 
nerme Walzen gibt) zerquetfcht, die zerquetfchte Maffe alsdann 
durch Ausdrüden noch ferner von einem Antheile Waffer befreit 
und endlich zum zweiten Male zwifchen die Walzen gebracht, da: 
mit ein gehörig feiner und gleihmäßiger Brei daraus entfteht. ° 

Die Methode, den Weizen ohne Gährung vorzubereiten, 
gewährt mehrere Vortheile, welche darin beftehen: x) daß Die 
Babrifation weniger Zeit erfordert; 2) daß der unangenehme, 
die Nachbarfchaft belaͤſtigende Geruch vermieden wird; 3) daß die 
nach Abfonderung der Stärke bleibenden Nüdftände ein nahrhaf: 
tered und gefunderes Viehfutter abgeben, als jene von gegohre: 
nem Schrote. Die Anficht Einiger, daß auch die Stärfe weißer 
ausfalle, bedarf noch der Beflätigung, und fcheint fchon dadurch 
widerlegt zu werden, daß an mehreren Orten, deren Stärke we- 
gen ihrer Schönheit berühmt ift (4. B. Halle, wie fchon oben 
erwähnt), gerade die Gährung angewendet wird. Dagegen ift 
ausgemacht, daß ohne Gaͤhrung die vollftändige Abfcheidung der 
Stärke vom Kleber [hwieriger von Statten geht, und eine gewille 
Menge fein zertheilten Klebers in der Stärfe eingemengt bleibt, 
welche dadurch an Weiße und Güte verlieren muß, wenn er nicht 
nachträglich durch ein zeitraubendes Auswafchen mit Sauerwaſſer 
aufgelöft und entfernt wird *). 


” 


°») Reuerlih Hat man vorgefchlagen , bei der Vorbereitung des Weis 
jeus ohne Gaͤhrung fih, ftatt Des reinen Waſſers, einer ſchwachen 
Askalilauge oder einer Mifchung von Waſſer mit Eleinen Mengen 
Schweifelfäure, Salsfäure ıc. zu bedienen, um eine Auflöfung des 
Klebers zu erreihen, wie bei der Gährung die in der Maffe ſelbſt 
erzeugte Effigfäure fie bewirkt. Diefe Methoden, obſchon theore: 
dequol. Cucvtio· ZVI- OD. 10 
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s) Abfonderung der Stärke aus dem vorbe 
zeiteten Weizen. — Der nad einer der eben befchriebenen 
Verfahrungbarten behandelte Weizen befindet fich in einem Zu⸗ 
Rande hoͤchſter Aufgequollenheit und Erweichung; ‚die Stärke: 
koͤrnchen liegen darin nur lofe von den übrigen Subſtanzen (Kle⸗ 
ber und Hülſen) umhüllt; ja es ift, wenn man die Gaͤhrung 
angewendet hat, ein bedeutender Theil des Klebers in dem fauer 
gewordenen Waller aufgelöft worden. Ein unter Einwirkung 
mebrmald erneuerten Waſſers ausgeübter mechauifcher Drud 
genügt nun, die Stärke aus der Maſſe herauszuſpülen, und 
läßt man hiebei das mit Staͤrkekornchen beladene Wafler durch 
einen Körper mit feinen Poren (wie namentlich Leinwand) geben, 
fo läßt diefer die Stärke durch, hält aber die gröberen Huͤlſen⸗ 
theilchen und den zufammenhängenden Kleber zurüd. 

Am Öfteften erreicht man diefen Zwei dadurch, daß man 
die in dem Gaͤhrbottich aufgerührte Malle, oder den durch das 
Quetichen des nicht gegohrenen Weizend auf Dem Walzwerke ent: 
flandenen Brei in Säde (Tretfäde) von grober, flarfer und 
weder zu lofer noch zu dichter (Hanf:) Leinwand einfüllt, und 
durch Arbeiter mit reinen Füßen austreten läßt. Das hiebei 
angewendete 3 Fuß hohe Zretfaß ſteht auf Beinen oder 
Stützen von etwa 3 Fuß Höhe, damit unter ein an deſſen Geite 
dicht über dem Boden angebrachtes Zapfenloch ein Eimer geflellt 
werden kann, welcher die durchs Zreren ausgepreßte Flüſſigkeit 
aufnimmt. Man fängt Damit an, von der breiartigen (nöthigen- 
falls mit etwas Waſſer verdünnten) Maſſe fo viel in einen Bad 
zu geben, daß derfelbe nicht ganz voll ift; legt dann den Sad, feſt 
jugebunden, in dad leere Faß, und läßt ihn vorfichtig, unter 
öfterem Umwenden, treten. Die hiebei durch die Poren der Lein- 
wand herausdringende Flüſſigkeit iſt von der in ihr mechanifch 
eingemengten Stärfe milchweiß, und enthält die Salze, das 





tiſch völlig richtig, eignen fih aber nicht gut für die Fabrikation, 
weil fie den (bauptfählihd aus Kleber und Hüllen beftebenden) 
Rüdftand, welcher nad der Abfcheidung der Etärke bleibt, mit 
Alkali oder Saͤure verunreinigen, und dadurch zur Vlehmaſt ums 


tauglich machen. 
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Gummi, den Eiweißſtoſſ des Weigens, ſo wie mittelft. Eſſig- 
Milchſaͤure eine gewiſſe Menge Kleber aufgeloöͤſt, for 
mlich die Vorbereitung durch Gaͤhrung geſchehen iſt. Im 
Falle fehlt die Säure, es iſt folglich nichts vom 
', dafür. aber der mod) unveränderte Zucker des Weizens 
aufgelöft. Jedenfalls gehen feine Theilchen des Klebers und der 
‚die Leinwand und: mengen ſich der Stärke bei; ein 
‚Unreinigfeiten wird ſogleich befeitiget, indem man 
‚Zeit die milchige Flüſſigkeit durch das Zapfenloch in 
den Eimer abzieht, fie. aber dabei durch ein über dem Iepteren 
feines Haarfieb (oder ein Meflingdraptfieb mit 70 bie 
\ ten auf ı.3oll) Taufen läßt. Der Eimer wird fodann in 
die Abfüpwanne (ſ. unten) ausgeleert. Da auf folde Weife der 
größte Theil Blüfligfeit aus dem Inhalte des Sackes entfernt 
wurde, aber zum Wegſchwemmen der Ctärfe daraus das Vor— 
‚einer bedeutenden Waflermenge unentbehrlich ift, fo 
tet man num, nachdem das Zapfenloch wieder verſchloſſen 
viel Waller in das Faß, daß der Sad davon bededtwird, 
dad Treten mit fleifigem Wenden des Sackes fort. Die 
onnene zweite milchige Slüfligfeit wird ebenfalls abgezapft 
der erften in die Abfüpwanne gegoflen, das Faß aber 
Waſſer verfehen und das Treten zum dritten Male 
genommen. Wenn die erfien beiden Male richtig verfahren 
nift, ſo gibt der Inhalt des Sackes jept nur fehr wenig 
ab, das Waller wird alfo nur ſchwach milchig. Man 
it deßhalb diefe dritte Flüſſigkeit nicht in die Abfüßwanne, 
fondern ſeht fie bei Seite, um fie beim folgenden Austreten einer 
uen Portion des Breied flatt reinen Waſſers anzuwenden. Es 
ſich aus dem Gefagten die Art, wie der ganze Juhalt 
cn verarbeitet und die Staͤrke davon abgeſchieden 
wird. Die Nüdflände aus dem Tretſacke beftchen aus.Rlehtr, 
‚mit ein wenig Stärfe, den Hülſen oder Schalen der 
Beigenförner und den (gewöhnlich unverlegten) öhligen Keimen; 
fedienen als ein hoͤchſt fräftiges Biehfutter, befonders für Schweine, 
‚die Schweinmaſt in der Regel und ganz naturgemäß -ein 
3 Nebengefchäft der Stärkebereitung ift. Eine andere An: 
vendung des feuchten. Klebers aus den Tretſaͤcken ift- die: zu 
10* 
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Kleifter für Schuhmacher (Schufterfleifter, Schufter: 
pappe). Er muß für diefen Zweck von den Hülfen gereinigt, 
und deßhalb noch einer befondern Bearbeitung unterworfen wer: 
den. Man gibt ihn nämlich in ein Faß, welches mit einer hori⸗ 
zontalen eifernen Achfe in fehr fchnelle Umdrehung verfegt wird, 
während zugleich fortwährend ein Waſſerſtrahl in dasfelbe eins 
fließt. Durch das Waller wird der Kleber in einem aufgequol- 
lenen lodern Zuftande erhalten, ohne jedoch feinen Zuſammen⸗ 
bang zu verlieren; er läßt daher nach und nad) die NHülfen 
fahren, welche vermöge der Zentrifugalfraft, nebft dem Wafler 
durch eine in dem Bauche des Faſſes eingefegte durchlöcherte 
Thür herausgefchleudert werden. Im Kleinen genügt das Aus⸗ 
Pueten uud Auswafchen mir Waller über einem etwas weitlöche- 
rigen Siebe zur Entfernung ber Hülſen. Der fo gereinigte, 
sähe und elaftifche Kleber nimmt bei mittlerer Temperatur (+ 12 
bis ı5° N.) binnen 7 bid 8 Zagen durch Sauerwerden die flüfe 
fige Befchaffenheit an, welche ihn zum Aufftreichen mit dem Pins 
fel geeignet macht. Er fann in diefen Zuflande noch 8 bi6 10 
Zage brauchbar aufbewahrt werden, ehe er fault; zu längerer 
Konfervirung muß er aber, dünn audgebreitet, in der Wärme 
getroduet werden, wonac er fih, wenn man ihn gebrauchen 
will, mit zugegebenem Waffer wieder zu Kleifter anmachen läßt. 

Dad Austreten iſt die einfachite und zugleich eine fo 
völlig wirffame Methode zur Abfonderung des Stärfmehle, daß 
eigentlich jede Fünftlichere Einrichtung für diefen Zwed entbehrt 
werden fann. Gleichwohl bedient man fich hin und wieder einer 
Maſchine, welde dad Austreten erfegt. 

Dieſe Vorrichtung beſteht aus einer großen runden Buͤtte 
(Trotte) mit ı bis ı '/, Fuß hohem Rande, deren Boden mit 
einer Menge fehr Pleiner Löcher verfehen, und weiche über einer 
anderen Bütte (Tropfbütte) angebracht ift. Auf dem durch⸗ 
löcherten Boden der Zrotte wird die breiartige Maſſe ausgebrei⸗ 
tet, und durch zwei auf ihrer Stirn im Kreife herumrollende 
fhwere Muͤhlſteine gequetfcht, während man nad, Erforderniß 
Waller zugießt, welches mit den Staͤrketheilchen beladen, durch 
den Boden in die Zropfbütte abläuft. Das Waſſer wird Tau: 
warm angewendet, beſonders anfangs, wo ed eine Temperatur 
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von -+ 36 bis 40°. R. Hat. Ein Arbeiter ift befhäftigt, den 
Brei mit einee Schaufel ſtets wieder auf die Bahn der Steine 

im nz; oder man läßt dieß durch Streichbreter verrich- 
ten, welche mit dem rollenden Steinen die Kreisbewegung machen. 
Die Bearbeitung hat. ihr Ende erreicht, wenn das abtropfende 
Waſſer nicht mehr milchig gefärbt if. Die Mafchinerie kanu 
durch ein Pferd getrieben werden und flimmt in dem Wefentlichen 
der Anordnung mit den Quetfchmafchinen der Ohlmühlen, den 
Balzmühlen der Pulverfabrifen zc. überein, welche dabei zum 
Vorbilde genommen find (f. Bd. X. S. 199 — 204). 

Wenn der Weizen (wie ©. 145 angegeben) im geweichten 
Zuftande zwifchen Walzen zerquetfcht und folglich deſſen Hülfe völ- 
lig ungerkleinert erhalten worden. ift, fo befigt die gegohrene Maffe 
einen ſolchen Grad, von Loderheit, daß bloßes Auswafchen ohne 
Drud ſchon zur Abfonderung der Stärfe hinreicht. Man bedient 
fi Hierzu einer horizontal gelagerten zylindrifchen Trommel von 
8. 6 Buß Länge und 4'/, Buß Durchmeffer, deren Mantel 
aus Kupferblech gebildet und mit nahe beifammen ftehenden 
Meinen Löchern fiebartig, durchbohrt ift. Ein eben fo durchlöͤcher- 
ter-fleinerer (nur 12 Zoll weiter) Rupferzylinder iſt im Innern 
des großen und konzentriſch mit demfelben angebracht, Der 
Raum zwiſchen beiden Zylindern wird etwas über die Hälfte 
mit gegobrenem Weizen angefüllf, und hierauf während fteter 
langfamer Umpdrehung dieſes Apparates, durch einen der Zapfen 
(welcher deßhalb hohl feyn muß) ununterbrochen Waſſer in den 
innern Zylinder geleitet. Diefes durchdringt in zahllofen feinen 
Strahlen die Weizenmaſſe, fließt aus den Löchern des äußern 
Zplinders (dee Trommel) mit Stärfe beladen ab, und wird in 
die Segbottiche oder Abfüpwannen geleitet. 

- €. Martin zu Vervins hat neuerlich eine Anweifung ger 
geben, die Stärfe aus Weizenmehl oder Weizengries (fatt aus 
gangem oder gefchrotetem Weizen) zu bereiten: ein Verfahren, 

feinen Grundzügen nach uralt, und zur gewinnbringenden 
2 ing im Großen wohl nur unter befondern Umftänden 
geeignet iſt Er macht aus dem Mehle oder Gries, mit Waller 
einen fteifen Teig an, läßt, diefen 6 bis ı= Stunden ruhen (das 
mit der Kleber gehörig Wafler anzieht), und faetst ihn. Bann 
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in Portionen von 8 bis 9 Pfund — ber einem ſehr feinen 
Drahtfiebe, während ein ununterbrochener Waflerftrahl darauf 
fließt, mit den Händen aus, bis das durchs Sieb gehende Waſſer 
nicht mehr mildhig getrübt erfcheint. Das Nähere hierüber iſt 
in Dingler's polgtechnifhem Journale, Bd. 64, &. 128—ı39, 
zu finden. 

3) Reinigung der Stärfe — In den Abfüß 
wannen Gottichen von Zannenhol;, 4 Buß hoch, oben 3, un⸗ 
ten 2'/, Fuß weit) wird, wie ſchon erwähnt, die beim Austreten 
von der Weizenmajje gewonnene milchige Fluͤſſigkeit gefammelt. 
Beim ruhigen Stehen fällt darin die Stärke nieder, und lagert 
fi) am Boden als eine mehr oder weniger dide Schichte, von 
welcher da8 Wafler abgelaffen werden fann. Zu diefem letztern 
Zwede verfieht man jede ſolche Wanne mit mehreren Zapfenlö: 
chern, von welchen das unterfte etwa 6 Zoll über dem Boden, 
jedes folgende aber ein wenig weiter oben als das vorhergehende, 
angebracht ifl. | 

Die Wannen füllt man bis oben an; follte die Tegte nicht 
ganz voll werden, fofügt man das Fehlende von reinem Waf- 
fer hinzu. Außerdem ift es zwedimäßig, in jeder Wanne nahe 
gleich viel Stärke zu haben, weil fo dad nachherige Auswafchen 
gleichmäßiger von Etatten geht; daher vermengt man die Slüf: 
figfeit vom erflen und jene vom zweiten Außtreten mit einander, 
und bringt von jeder gleich viel Eimer voll in jede der Wannen. 
Sobald letztere gefüllt find, rührt man ihren Inhalt mit einem 
reinen hölzernen Rübrfcheite fehr gut auf, um die ſchon nieder: 
gefallene Stärke wieder volltommen im Waſſer zu vertheilen ; 
läßt fie hierauf ungefähr 24 Stunden in Ruhe und fchreitet dann 
zum Abzapfen, wobei man das oberfte Zapfenloch zuerft, die 
übrigen nach der Reihe öffnet, und mit demjenigen endigt, wel⸗ 
ches ſich zunächit über dem Bodenſatze befindet. Durch biefes 
portionenweife Abziehen der Flüffigfeit auf verfchiedenen Punf- 
ten der Höhe, von oben nad unten fortfchreitend, erreicht man 
den Vortheil, daß der Bodenfag nicht in Bewegung kommt und 
fi) aufrührt, wie es der Fall feyn würde, wenn alle Flüffigfeit 
aus dem zunächft über dem Bodenſazt befindlichen Loche abflies 
Ben ſollte. 
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Das abgejogene Waſſer enthält, wie aus dem bereits Vor⸗ 
getragenen ſich ergibt, die auflöslichen Stoffe des Weizens, fo 
wie — wenn Bährung beim Quellen angewendet wurde — 
Eifig- uud Mildfäure, durdy deren Vermittelung eine gewifle 
Denge Kleber aufgelöft iſt. Im legtern alle zeige fie eine faure 
Belcyaffenheit und heißt Sauerwaffer. Man benugt das 
Sanerwailer theild in Vermengung mit dem in den Tretfäden 
gebliebenen Rüdftande zum Wiehfutter, theild als Zufag beim 
Einquellen frifchen Weizenfchrotes, um deffen Gaͤhrung zu ber 
fördern (f. oben); auch wohl, nad) Gättigung der freien Säure 
darch Kalf, ald Dünger; oder, mit Branntwein vermifcht, zur. 
Sobrifation von Effig nach der Methode der Schnellefligfabrifas 
tion (Bd. V. ©. 324). 

Der in.den Abfüßwannen entflandene Bodenfag ift in ver- 
fhiedener Höhe von verfchiedener Beichaffenheit. Zu unter Hat 
ih reine Staͤrke geſetzt, die einen feſt zuſammenhaͤngenden Ku» 
hen bildet; weiter nach oben erfcheint mehr und mehr die Stärke 
Isderer, mit feinen Klebertheildyen *) und Trümmern der Weis 
jenbülfen vermengt, da diefe beiden fpäter niedergefallen find; 
ganz oben endlich ift eine fchlammartig flüffige Lage (Hutter 
genannt), welche faft nur Kleber und Hülſen und wenig Stärke 
enthält Wenn man beim Abzapfen auf dieſen graulich gefärbten 
Schlamm fommt, fo läßt man ihn in ein befondered Gefäß lau⸗ 
fen, um daraus den Rückhalt von Stärke zu gewihnen, wie 
nachher gejeigt werden wird. Der in der Wanne zurück bleibende 
feßere Theil des. Bodenſatzes ift nun noch auf zweierlei Weife 
serunzeinigt ; erſtend durch die in feinen Zwifchenräumen singe» 
ſchloſſene Zlüffigkeit, und zweitens durch die fhon erwähnte Bei⸗ 
mengung von Kleber⸗ und Huülfen Heften. Bon jener befreit 
man die Stärke durch Auswaſchen (Abſüßen), von biefer . 





*) Die Sinmengung des Klebers in der Stärke ift ihrer Echönpeit 
fo wefentlih nachtheilig, Daß man in manden Fabriken, wo das 
Einquellen des Weisens ohne Gährung üblich if, — um wenig. 
ſtens eine nachträgliche Auflöfung von Kleber herbeizuführen — 
das Waffen in den„Abfüßivannen fo lange über der Stärke ftehen 
läßt, ibis es fauer geworden iſt, und dann erß zum Abzapfen 
ſchreitet. 
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dur) Schlaͤmmen: zwei Operationen, die größtentheild in eine 
einzige zufammenfallen, d. 5. durch die folgende Behandlung 
gleichzeitig ausgeführt werden. | 

Die Abfüßwanne wird, nach vollendetem Abzapfen unb 
Verſchließung fämmtliher Zapfenlöcher,, wieder ganz mit reinem 
Waller gefüllt; der Bodenfag damit volftändig aufgerührt. 
Wenn fi die Stärfe von Neuem feft an den Boden gefebt hat, 
sapft man abermals die darüber ftehende klare Sluffigkeit ab, 
gießt diefelbe weg und fängt nur den obern fhlammartigen Theil 
des Niederfchlaged befonder8 auf, weldhen man zu dem erften 
Schlamme ſchüttet. Dazu fügt man fchließlich auch noch die 
oberfte lockere und ſchmutzige Lage der abgefegten Stärke, welche 
man zu diefem Behufe durch Aufgießen einer Meinen Menge reis 
nen Waſſers und behutfames Begen mit einem Yederfittig ab» 
ſchwemmt, bis die blendend weiße Farbe der reinen, feit zuſam⸗ 
mengefunfenen Stärfe zum Vorfcheine komut. Letztere zerfticht 
man fodann mittelft eines fpatenförmigen eifernen Juſtrumentes 
in Stüde, rührt fie mit reinem Waller wieder zu einer Mildy 
an, und gießt diefe durch ein (dabei in fehüttelnde Bewegung 
gefestes) fehr feines Sieb von Pferdehaar oder Seidengaze 
(120— 150 Öffnungen auf ı Zoll) in eine andere Abfüßwanne. 
Das Sieb hält Hülfen: und Klebertheildyen zurüd, weldye daraus 
nach Maßgabe ihrer Anhäufung entfernt werden müffen, um das 
Durchlaufen der Stärfe nicht zu verhindern. Zu diefem Zwede 
fhüttet man, ſobald das Sieb ſich zu verflopfen anfängt, etwas 
Mares Waffer auf die dorin befindlichen Unreinigkeiten, um von 
diefen alle Staͤrketheilchen abzufpülen; flürzt dann das Sieb nm 
und begießt die Außere Seite des Bodens mit Waller, welches 
die Reinigung eben fo fchnell als volftändig bewirkt. Die auf 
befchriebene Weife aanz angefüllte Wanne überläßt man, nach: 
dem der Inhalt tüchtig durchgerührt ift, der Ruhe, bis wieder 
die Stärke fich abgelagert hat; worauf durch Abzapfen das oben» 
ftiehende Waller davon getrennt, der Stärfefuchen aber durch 
gelindes Aufdrücden reiner Leinentücher foweit abgetrodnet wird, 
daß er in der Mitte hart anzufühlen ifl. Zeigt ſich der obere 
Theil deffelben noch unrein (fhmupigweiß), fo fchabt man ihn 
ab, ohne mehr ald nöthig Davon wegzunehmen. Das Abgefchabte 
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wirft man zu dem früher erhaltenen Schlamme, oder reinigt «8 
für fich allein durch wiederholtes Anrühren mit Waſſer und Ab- 
fegen. In einigen Fabriken trodinet man die ganz auögewafchene 
Staͤrke nicht durch Tücher ab, fondern bringe fie in flarf naſſem 
Zuftande in fpipig zulaufende frei aufgehängte Zwilchbeutel (A b» 
tropffäde), oder in einen parallelepipedifchen,, hölzernen, im 
Bedeu durchloͤcherten, mit Leinwand ausgelegten . Kaflen *) 
mm Abtropfen. 

Vollkommen ausgewafchene (abgefüßte) Stärke barf, noch 
saß auf ein Stüd blaue Lackmuspapier gebracht, dadfelbe nicht 
m Mindeften röthen; das Gegentheil zeigt einen Ruͤckhalt von 
Efigfäure (und Mildhfäure), der Durch erneuerteö, nach der bes 
füriebenen Art vorgenommenes Abfüßen gänzlich zu befeitigen 
ft. Daß diefe Probe auf vollendetes Auswafchen nur alddann 
Auwendung findet, wenn die Vorbereitung ded Weizens durch 
Bährung gefchah oder das Waffer in den Abfüßwannen der Saͤue⸗ 
rung überlaffen wurde (f. oben die Anmerfung), verfieht ſich von 
feibR, weil überhaupt nur in diefem alle die Bildung von Säure 
Statt gefunden hat. | 

Aus dem oben erwähnten Schlamme oder Sutter ge- 
winst man (wenn diefe Subſtanz nicht nebft den andern Abfällen 
sur Schweinmaft verbraucht wird) die darin enthaltene Stärke 
durch einen weiteren Schlämmprozeß, wobei auf zweierlei Weife 
verfaßren werden fann. Entweder rührt man ihn in befonderen 
Abſüßwannen mit reinem Waffer an, und entfernt nach erfolg- 
tem Abfepen die Flare Slüffigkeit Durch Abzapfen, die lodere 
und unreine obere Schicht des Bodenſatzes durdy Abfpülen mit 
wenig Waller, worauf man gan; unten die gute Stärfe findet. 
Dder man rührt den Schlamm mit Waller in einem Bottiche 
an, und Täßt das dünnflüffige Gemifh durch Oeffnung eines 
Hahns in einem dünnen Strahle auf eine wenigftend 20 Fuß 
lange, 2 bis 3 Buß. breite, mit 6 Zoll hohen Seitenwänden 


°, Sin folder Kaften kann z B, 6 Fuß Länge bei ı Fuß Breite und 
Tiefe haben. Statt deflelben wendet man auch wohl vieredige, mit 
Leinwand ausgelegte, locker geflochtene Körbe von ı!/. Fuß Länge, 
ı Zuß Breite, 10 Zoll Tiefe an. 


J 
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eingefaßte Tafel laufen, welche fo wenig geneigt liegt, baß bie 
Flüſſigkeit nur langſam von dem höhern Ende an das niedrigere 
gelangt. Diefe Tafel ift von Holz gemacht und muß möglichft 
eben und glatt feyn. Auf ihr fallen die fchwereren Stärfekörn: 
hen zuerft, alfo in der Mähe des Bottichs nieder, während die 
leichteren Kleber- und Huͤlſentheilchen größtentheild weiter von 
dem Etrome fortgeführt werden. Zur legten Reinigung muß 
aber die fo gewonnene Stärfe noch in einer Abfüßwanne ge 
fhlämmt, d. h. mit Waller aufgerührt und nach dem Abfegen 
von der auf ihrer Oberfläche befindlichen ſchmutzigen Schicht 
durch Abfchaben oder Abſchwemmen befreit werden. 

Zum Durdfeihen der Stärfemildy wendet man neuerlich 
hin und wieder flatt der gewöhnlichen flachen Handfiebe (f. oben) 
ein Zylinderfieb an, welches nach Art der, zum Waſſerheben 
dienlichen, Archimedifhen Schraube Fonfteuirt iſt. Es befteht 
nämlich aus einer fchräg liegenden (gegen den Horizont unter 
‚ einem Winfel von 20 bis 3o Grad genrigten) hölzernen Welle, 
auf welcher eine ununterbrochene, in &chraubengängen herum» 
geftellte Wand befeftigt ift, fo daß deren Zwifchenrdume einen 
. jufammenbängenden fchraubenförmigen Kanal bilden. Das Ganze 
ift mit einem Schlauche von fehr feinem Seiden⸗ oder Meffing: 
drahtgewebe überzogen, welcher auf dem dußern Rande der 
Schraubengänge ruht und bierdurd in der Zplinderform aus: 
gefpannt erhalten wird. Die Enden der Welle find mit Zapfen 
verfehen, welche von Lagern getragen werden. Durch eine Kurbel 
-oder eine Niemenfcheibe an dem obern Ende der Welle wird 
der ganzen Vorrichtung eine Drehung um ihre Achſe ertheilt. 
Dabei fließt die Stärfemil an der obern Öffnung des Zylin⸗ 
ders fortwaͤhrend ein, gelangt allmaͤlich — die Schraubengaͤnge 
des Kanals von oben nach unten durchlaufend — an das untere 
Ende, und bat auf dem Wege Selegenheit, alles Wailer und 
ale Stärferheilhen durch das Sieb austreten zu laſſen; fo 
daß nur die Unreinigkeiten (Hülfen und Kleberflümpchen) unten 
austreten. Ein von außen dad Zylinderfieb entlang laufender 
dünner Waſſerſtrahl ſchwemmt nicht nur die durchgedrungene 
und hängen gebliebene Stärke davon ab, fondern befeitigt zugleich 
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ale Verſtopfung durch die innen vor den Sieblöchern liegenden 
Unreinigfeiten. 

4) Trocknen der Stärfe. — Die nah dem Tehten 
Auswafchen in den Abfüßwannen gebliebene und dort fogleich 
mittelft aufgelegter Tücher abgetrodinete, oder in Beuteln ꝛc. 
gehörig abgetropfte Stärke bildet vermöge ber in ihr noch ent: 
haltenen Seuchtigkeit einen etwas zäben Kuchen, der gleichwohl 
heim Durchfchneiden nicht wieder zufammenfließt, und fich Teicht 
jerbrechen laͤßt. Sie wird nun mit einem Spaten in Tänglich 
vieredige Stüde zerfchnitten; dieſe legt man zuerft flach auf 
teoddene, reine Manerziegel, beffer dicke Gypeplatten (wodurch 
eine gewiffe Menge Wafler aufgefogen und die Stärke fefter 
wird), dann mit der fchmalen Seite auf Bretter ober Lattens 
gitter, welche in Geftellen auf einem Iuftigen, flaubfreien 
Trodenboden angebracht find. Wenn, nad) mehrmaligem Um: 
wenden, die Säde hier einen gewillen Grad von Zrodenheit 
erlangt haben, Löfet ſich — in Folge ungleiher Zuſammenzie⸗ 
bung — die unreinere Schicht, welche im Abfüßbottich obenauf 
gewefen ift, blätterartig ab; nöthigen Falls hilft man durch 
Beſchaben der Oberfläche nad. Diefe unreine, weniger weiße 
Stärfe (Schabeftärfe) wird forgfältig entfernt und entweder. 
ald eine geringere (zur ® ereitung von Staͤrkezucker, Dertrin ıc 
völlig geeignete) Sorte verfauft, oder mit Waller wieder ange» 
rührt und durch erneuertes Abfegen (Schlämmen) gereinigt. Man 
jerbricht alsdann, um dad fernere Trocknen zu befördern, die 
großen Stücke der Stärke in feine Theile, und trägt dabei 
Sorge - - fofern fi Schichten von verfchiedener Reinheit und 
Weiße daran zeigen — diefe von einander zu trennen und 
daraus zwei Sorten zu bilden. Die zerbrödelte und auf den 
Brettern dünn audgebreitete Stärfe überläßt man endlich fich 
ſelbſt, bis fie volftändig ausgetrodnet ift, worauf fie gewogen 
und in (mit Papier ausgelegte) Faͤſſer verpadt wird. Das lebte 
Trocknen wird oft in geheizsten Trockenſtuben vollführt, indem 
man die vieredigen, von der Schabeflärfe befreiten Stüde nicht 
jebrödelt, fondern ganz in Papier einfchlägt und fo einer 
«ümdlig von + 24° bi8-+-50° oder fogar+ 60° R. gefleigerten 
Temperatur aubfeht. Solche in der Wärme getrocknete Stärke 
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erhaͤlt durch die raſchere Zuſammenziehung eine Menge durch⸗ 
gehender Spruͤnge, und zertheilt ſich nachher in lange, dünne 
Staͤugelchen (Stangenſtärke). Im Handel iſt dieſe ſtänge⸗ 
lige Form beliebt, ohne daß ſie übrigens eine beſſere Qualitaͤt 
anzeigt*). Zugleich gibt das Trocknen durch künſtliche Waͤrme 
der Staͤrke einen feſtern Zuſammenhang, ſo daß ſie beim Drücken 
ſtark knirſcht und nicht leicht in Pulver zerfaͤllt**): Eigenſchaf⸗ 
ten, welche ebenfalls geſchaͤtzt werden. Einige ſuchen dieſen 
feſtern Zuſammenhang durch ſtarkes Preſſen der feuchten Staͤrke, 
oder Abtreten derſelben mit den Füßen, vor dem Trocknen, zu 
erreichen. Zur Beförderung des Erfolges fol man ſogar beim 
Zreten etwa kochendes (oder doch heißes) Waller zufegen, wo⸗ 
durch eine geringe Menge Kleifier gebildet wird, der die Stärke 
förnchen zuſammenklebt. Auch glaubt man, daß hartes Waſſer, 
zum Abfüßen angewendet; die Stärke zufammenhängender made, . 
als weiches; und daß eine Pleine Menge eines Salzes (nament» 
lich Alaun) diefe Eigenfchaft künſtlich hervorbringe. 

Bute Stärfe muß ſich vor Allem durch eine blendend 
weiße Farbe und die größte Reinheit auszeichnen; der zuweilen 
angewendete Zufag einer geringen Menge Schmalte, welde 
mit etwas Alaun im Waller angerührt und der dickbreiigen 
Stärke beigemengt wird, um die Farbe ins Bläuliche zu ziehen, 
dient nur zur Verheimlichung einer unvollfommenen Weiße, 
und ift wenigftend nutzlos, genau genommen fogar ein Betrug, 
fofern nit etwa das Bläuen der Stärfe den Zufab von 
Schmalte bei deren Anwendung zur Appretur der Leinwand ıc. 
eriparen foll. Eben fo wenig bedarf eine richtig bereitete Stärke 





*) Leuchs (Der Staͤrkmehl⸗Fabrikant, Nürnberg ı835, &.79—8ı) 
gibt eine Anmelfung zur Darftellung der Stangenflärke, die auf 
ganz anderem Prinzipe beruht und wohl nur von folden Fabri⸗ 
kanten benußt werden mag , denen obige einfachere Methode nicht 
gelingt. 

”*, Menn die Wärme der Trodenftube gleich anfangs zu groß if, fo 
badt die noch fehr feuchte Stärke durch eine beginnende Kleifter 
bildung ſtark zufammen, oder wird auch ganz kleiſterig; fpäter, 
nachdem der größte Thell des Waflers verdunftet iſt, ſchadet Die 
Erhoͤhung der Temperatur nicht mehr. 
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des Bleichens, welches nur etwa auf die Schabeftärfe An» 
wendung finden fönnte. Sofern aber bei diefer die fchmugige 
Farbe, wenigſtens zum Theil, von eingemengtem Kleber her⸗ 
rührt, Bann fie dur Chlor oder Chlorfalf allein nicht völlig 
weiß gemacht werden. Man müßte vielmehr die feuchte und 
Hein zerbrödelte Stärke in einer Schwefelfammer (Bd. II. G. 429) 
dem fchwefeligfauren Gaſe ausſetzen, oder die in Waller zer- 
rührte Staͤrke mit flüffiger, fchwefeliger Säure (Bd. Il. ©. 433) 
vermifchen; oder den Kleber durch Abfalilauge oder fehr ver 
dünnte Schwefelfäure ausziehen; in allen diefen Fällen dürfte 
nachher das forgfältigfte Auswafchen der Stärke nicht verſaͤumt 
werden. Am zwedmäßigften möchte es feyn, nach folgender vom 
Hall angegebener Vorſchrift die Wirfung des Chlor und 
der Schwefelfäure vereinigt zu benußen: Man bereitet eine 
Bleihflüffigkeit durch Auflöfung von Chlorkalk in feinem bofachen 
Gewichte Wafler, rührt damit die Stärke (auf jedes Pfund 
derfelden erwa 3 Wien. Mag Flüffigfeit) an, ſetzt Schwefelfänrs 
(auf ı Pfd. Stärke 4 Loth fonzentrirte Säure mit 3 Maß Waller 
verdünnt) zu, rührt Alles wieder gut durch, und fchreitet end» 
ih nach dem Abfepen zum Auswafchen der Stärke. 

Verfälfhungen der Weizenitärte fommen im Allgemeinen 
wohl nicht häufig vor. Wie jene mit Kartoffelitärfe (wohl noch 
die wahrfcheinlichfte von allen) entdedt werden könne, iſt bereite 
früher in diefem Artifel angegeben worden. 

Eine Berfälfhuug mir Mehl würde nur bei foldher Stärke 
©tatt finden können, welche gemahlen (ald Pulver) in den Han: 
del fäme*), und wäre leicht dadurdy zu entdeden, daß dann die 
Stärfe beim Anfneten mit Wailer einen Teig bildet, der in einer 
stößern Waflermenge nicht ganz zu Pulver zerfällt. Beimengun- 








*) Man kann fih zum Mahlen der Stärke eines aus zwei glatten 
eifernen Walzen beftehenden Quetiſchwerks oder einer gewöhnlichen 
Handmühle mit Steinen bedienen. Bemahlene Stärke war ehemals 
ale 9 uder (9 aarpuder) gebräudhlid; man verwendete Dazu 
bauptfächlich die Schabeftärke und parfümirte fie öfters durch als 
leclei Zufäge. Den blonden Punuder ſtellte man aus Stärke dar, 
die Durch fcharfes Trocknen (Röften) in einer über 4 800 R. gehen: 
den Dise gelblich geworden war. 
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gen von Kreide, Gyps oder dergleichen würden unaufgelöfl 
bleiben, wenu man die Stärke mit Wafler zu einem dünnen 
Kleifter kocht. 


B. Sabrifation der Stärfe auß Kartoffeln. 


\ Die Kartoffeln enthalten Beinen Kleber, dagegen alle anderen 
Beftandtheile, welche im Weizen (f. oben) vorfommen; alfo: 
8) Stärfe, von ein Zehntel bis zu ein Viertel des Gewichtes. 
Im großen Durchſchnitte fann man 18 Prozent annehmen. Ju 
den franzofifchen Fabriken gewinnt man 16 bis ı8 Pfund Luft 
trockenes, verfäufliched Staͤrkmehl aus 100 Pfd. Kartoffeln *). — 
b) Saferftoff, nicht nur in der Haut (welche weſentlich gan 
daraus befieht), fondern auch im Gewebe des Fleifches felbft, 
worin jedoch der Faſerſtoff mit einer (bei der Beftimmung des 
©tärtegehaltes nicht mitgerechneten) Portion Staͤrkmehl fo innig 
geurengt auftritt, daB beide auf dem mechaniſchen Wege der 
©tärkebereitung fih nicht von einander trennen laffen. Die 
Menge diefer ſtaͤrkmehlhaltigen Hafer beträgt im Allge- 
meinen zwifchen 4 und 10 Prozent vom Gewichte der Kartoffeln, 
und befteht (ua) Vauquelin) zu zwei Drittel bis drei Viertel 
aus Staͤrkmehl, welches durch Kochen mit vielem Wafler ausge⸗ 
sogen werden kann; fo daß für den reinen Faſerſtoff meift nur 
etwa ı bi 3 Prozent des Kartoffelgewicht® bleiben. . Hiermit 
flimmen die Beobachtungen von Lüdersdorff, der an reinem 
(von Staͤrke ganz befreitem) Baferftoff und Eiweißſtoff zufam- 
men 3.5 bi6 4.1 Prozent faud. Andere Chemiker fehen (offenbar 
minder richtig) die fogenannte ſtaͤrkmehlige Hafer nicht als 
ein Gemenge von wirklicher Stärke und Faſerſtoff, fonderu als 
eine eigenthümliche organifche Bildung, welche zwifchen Stärfe 
und Pflanzgenfaferfioff das Mittel hält, an. Das Gericht der 
Schale oder Haut fand Lüudersdorff bei Kartoffeın, von 
denen dad Stüd 3'/, bi6 4 Loth wog, — 0.045 bis 0.055 Pro- 
zent (aaıı bi6 !/ısın); es fallt natürlicher Weife größer aus bei 


*) er Wiener Meben Kartoffeln enthält ungehäuft gemeflen, 72 bis 
77, gehäuft 85 bis 93 Pfund; die Stärkeausbeute von ı Mepen 
wied alfo zwiſchen 12 und ı6 Pfund ſchwanken Eönnen. 
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Heinen, und Fleiner bei großen Knollen. — 0) Summi, Höch 
ſtens 4 Prozent. — d) Zuder, eine fehe Peine Menge — 
e) Eiweißftoff, felten über ı, oft weniger alö !/, Prozent. — 
f) Fettes Ähl zu geringem Antheile*). — g) Einige Salze, na 
mentlich phospherfaure, weinfaure, ſchwefelſanre zc., die nicht 
genauer beflimmt find, und zufanımen felten den Betrag von 
ı Prozent uberfleigen. — h) Waſſer, welches den bei weitem 
größten Theil von dem Gewichte der Kartoffeln ausmacht, naͤm⸗ 
ih 65 bis 8ı, im Ducchichnitte 75 Prozent. 

Die unter c. d, o, f und g genannten Beflandtheile machen 
miammen 5 bis hoͤchſtens 10 Prozent des Kartoffelgewichts. Der 
Buder ſcheint oft ganz zu fehlen und iſt, wenn er fich findet, 
alem Vermuthen nach durch den Vegetationsprogeß aus einem 
Zeile ded Bummi gebildet worden. Das fette qͤhl ift von 
Henry erhalten worden, als er geriebene Kartoffeln mit Äther 
anszog und diefen verdampfen ließ; andere Chemiker haben, wie 
es ſcheint, diefen Beſtandtheil nicht gefucht, und führen ihn daher 
anter den Ergebniffen ihrer Analyfen nicht auf. 

Für die Benugung der Kartoffeln ald Nahrungsmittel find 
uch dem Staͤrkmehl auch die Faſer, das Gummi, der Zuder 
und der Fiweißftoff von einiger Bedeutung. Zur Stärkebereitung ' 
und zu allen übrigen technifchen Anwendungen (Branntweinbrene 
werei, Bierbereitung ıc.) fommt nur das Staͤrkmehl in Be 
trachtung. | 

Die Sröße des Staͤrkegehaltes ift nicht nur in verfchiedenen 
©orten der Kartoffeln verfchieden, fondern zeigt ſich auch in den 
Anolien einer und der nämlichen Sorte veränderlich, je nachdem 
diefe anf verfchiedenem Boden gewachſen ift; des bedeutenden 
Einfluffed der Jahreswitterung nicht zu gedenken. Auf fchwerem, 
fttem, die Geuchtigfeit fefthaltendem Boden fallen die Kartoffeln, 
beſonders in naffen Jahren, fehr wäfferig aus; am ſtaͤrkmehl⸗ 
eichſten gewinnt man fie von Sand⸗ oder leichtem trockenen 








») Nach Papen überdieß aud ein ſtark riechendes, gelbliches flüche 
tiges Dpl, welches (nebit fettem HI) in den Körnchen der Kartofı 
felſtaͤrke eingefchloffen und die Urfache von deren eigenthümlichem 
Geruche iſt; im Betrage 0.0001 (oder 0.01 Prozent) vom Gewicht 
der Stärke. 
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Lehmboden, überhaupt in einem leichten und mäßig geduͤngten 
Lande. Daher können die vielfach angeftellten Unterfuchungen 
über den Gehalt der Kartoffelforten an Stärfmehl zc. Feine zu: 
verläfligen Anhaltspunkte für den Stärfefabrifanten geben ; fon: 
dern man ift, um den Werth einer vorliegenden Partie Kortoffeln 
richtig zu ſchaͤtzen, durchaus genöthigt, den Stärfegehalt derſel⸗ 
ben durch einen im Kleinen angeftelten Verfuch zu ermitielm 
(. unten). 

Da indeifen doch die erwähnten Unterfuchungs » Refultate 
im Allgemeinen ein gewiſſes Intereſſe darbieten, indem fie die 
vortommenden großen Werfchiedenheiten der Kartoffeln deutlich 
vor Augen fielen, fo faffen wir hier eine Überficht derfelben 
folgen : 


— — — — nn nn nn nn — 7 — — en m ln mm nn. 


Gehalt von 1000 Theilen 





| Benennung Kartoffeln an 

| der | Rärt. Nach: 

| Kartoffelforten. ‚ Stärke. |mepliger Waſſer. 

| I Safer. 

* Kartoffel.... || 190 70 750 Einhof. 
Diefelbe gekeimt.... 21562 68 | 730 » 
Große rothe Viehkartoffel 229 607680 
Nierenkartoffel..... 91 88 | 813 » 
Zuderfartoffell ..- . . 151 82 743 
Peruvianiſche Kartoffer || 150 52.5 | 760 Lampadius. 
Engliſche Kartoffel... 129.11 68.3| 778 
Zwiebelkartoffel....18751 83.8 703 
Woigtlaͤndiſche Kartoffel || 154.1 | 71.3 | 743 » 

| jerenk 170 80 | 720 \ 

ieren artoffel.... . ı90 |, 90 | 680 |} Pearfon. | 
| BeiParis gezogene Kar: 

I toffll......... 133 67.9 | 731.2 || Henry. 
Rothe Kartoffel (befon: | 
| ders ftärfmehlreich) . 304.6 668.7 || Michaelis. | 


Kartoffeln von Gießen . || 162.8 
Weiße Kartoffeln von 
| Sin ......». 180.2 


— — Krocker. 
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Gehalt vom 1000 Teilen 















































Benennung Kartoffeln an 
der einge zi 
ſtart 
artoffelſorten. Starke.mehliger Wafler, 
Faſer. 

Kartoffeln von 

Ben 230 — Krocker. 
sa 197 69 | 750())| Vauquelin. 
gente 180 57 | mo » | 
Bean aıo | 74 | 670 » 
re Ardenne. .„. || 214 72 695 » 

RER REN 178 72 735 » 
ochreuse .... || 186 43 775€ » 
bonne ..... 204 62 7708 » 
Ardenne ....|| ı74 44 730 » 
®d’Aoüt..... || 180 65 745 » 
vouge .....|] ı63 55 750 * 
troisieme pied. || 184 74 685 * 
Jue rouge...... || 138 75 755 * 
LIE 170 80 700 » 
iger 196 51 655 
isilles 238 63 695 » 
rouge 122 102 mıo » 
mug . u. || 184 55 | 720 » 
» longue 18 | 65 | 685 » 
tte franche .... || 150 78 680 ” 

degenerde . | :92 | 105 | 690 » 

ade ...... «| ı52 68 | 735 » 
‚ moirätre ... . | 165 62 qı5 2 
tte ä chaii 
L_ Par 2. + || 186 54 750 » 
de Zeelande . . || 196 54 700 ” 
Oise ...2... 142 50 750 » 
ı des for&ts ... . || 196 60 | 685 » 
Werke “| 176 68 7230 D 
Wırsenunes 164 46 75 ” 


x. Enepkig: ZVI. xo. a 
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Gehalt von 1000 Tpeilen 
































Benennung Kartoffeln an 
der Rärkı Nah 
Kartoffelforten. Stärke. |mehliger | Waſſer. 
Fafer. 
Jaune Haricot ... . || 213 53 | 685 | Bauque 
Parmentiere......- 189 45 | 720 r 
85 | 67 | 680 » 
177 43 | 745 » 
2.2. 244 62 | 755 “ 
L’epais Buisson. . ... || 184 48 | 745 » 
Petite Hollandaise . . || 222 59 710 | » 
173 | 59 | 750 » 
188 | 5 | 690 . 
Ooenoble ......- 223 54 | 753) » 
Champion... ... 159 49 720 * 
Jaune tardive......|| 173 | 69 | 755 » 
178 61 690 » 
182 2 | 745 » 
Were 214 | 54 | 760)  » 
— FER  INE 200 58 | 7450) ” 
175 48 7Bo(?, » 
136 | 56 | 765 , 
270 ? 689 - |*üderödo 
257 ! 702 » 
246 2 7ı3 D 
245 * | 714 » 
223 * 736 » 
a2ı 7 738 » 
—24 201 176866 » 





























Die fieben Angaben von Lüderödorff begreifen u 
dem Gtärtegehalte auch jenen Antheil von Stärkmepl, wel 
ſich in der fo genannten ſtaͤrkmehligen Bafer befindet. 

Siemens hat 63 in Hohenheim gezogene Kartoffelfor 
unterfucht, und aus 1000 Theilen 311.6 bis 192.5 Std 


® 



















Stärke auß Kartoffeln. 168 


%.ı bis 90.0 flärfmehlige Safer erhalten; der Waflergebalt 
betrug (durch Trocknen bei 4-25 bis 30° R. beſtimmt) 714 bis Bı a. 
Das ausführliche Verzeichniß fleht in Dingler’s polptechnifchem 
Yenrnal, Bd. 88, ©. 376-377. 

Unter den von Vauquelin gefundenen Refultaten koͤnnen 
We in obiger Tabelle mit dem Zeichen (?) verfehenen nicht genau 
fya, da die Summe der drei angeführten Beftandtheile fchon das 
melnfirte Sefammtgewicht (1000) überfteigt. | 

Für den Ökonomen, der die zu feiner ©tärfebereitung bes 
Buumten Kartoffeln felbft zieht, it die Ertragsgröße ver 
Miedener Sorten auf einem beflimmten Boden, oder einer bes . 
iamten Sorte auf verfchiedenen Bodenarten ein fehr wichtiger 
Umftand; denn für ihn ſtellt ſich alsdann der Nugen defto größer, 
mehr Stärke cr von einer gewilfen Landfläche gewinnt, 
wd es faun fomit eine an Stärfmehl ärmere Kartoffelforte den 
Yorzug vor einer flärtmehlreichern verdienen, falls jene auf 
geicher Bodenfläche überwiegend mehr Ertrag liefert. 

In dieſer Beziehung find zwei Reihen von AnbausVerfuchen 
fr intereſſant, welche in Braunfchweig unternommen wurden, 
wd das nach den Grundlagen der unten angezeigten Quelle*) 
Yer tabellarifch zufammengeftellte Refultat ergeben haben. Ruͤck⸗ 
ſchtlich der erfien Verfuchreihe (A) iſt über die Befchaffenheit und 
derichtung des Bodens nichtd angegeben. Für die zweite Reihe 
(B) war der (nämlihe?) Boden im Herbſte 2 Buß tief rigolt 
wd mit Seifenfiederafche nebſt Lehm von alten Wänden geduͤngt 
worden. 





*) Otto, Lehrbuch der rationellen Praxis der landwirthſchaftlichen 
Gewerbe (1. Auflage). 8. Braunſchweig 1838, 





























Benennung 






der 


Rartoffelforten. 






Early forsing .. 
English quebe . . 
"Selbe italienifche 
Kartoffel... . 
Große englifche 
weiße Kartoffel. 
Early codney .. 
Scotchpink ... 
English manly. . 
Kleine englifche 
Zuderfartoffel . 
‚|Red Cyed .... 
Schwarze oder 
Neger: Kartoffel 
Schwarzeengl.Ra- 
Ranienfartoffel.. 
Schoorkartoffel. . 
Engl. Champion . 
Liverpool: Kartoffel 
Bairenther Bufch- 
Bartoffel .... 
Frish Cap ..... 
Späte Dauerkar ⸗ 
Rothe Tannzapfen ·⸗ 
Kartoffel... .. 





ebait der Kars 


im 
tärkegehalt der Rars 


»000 OJFuß Bodenfläce. 
toffel 
DO Fuß Land. 
toffeln. 


Stärke, 
Grtraa an Kartoffeln von 


Grtraa an Rartoffeln von 
l Starke · Ertrag von 1000| 
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Benennung 
der 


Rartoffelforten. 


Ee-Ertrag yon 1000 


Fuß Land. 
Ertrag an Kartoffeln von) 


tärkegepalt der Karı 
1000 [Jäufi Bodenfläde. 
Stärkegepalt der Kar 


toffeln. 


| © 
— Srär! 
DFuß Land. 


1000 [J}uß Bodenfläde 
toffeln. 
| Stärke-Ertrag von 1000 


Ertjaa an Kartoffeln von 


8 
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g 
Ei 
s 
3 
8 
3 
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Dänifche platte 


Kartoffel... - - 
Englifhe Nieren 

fartoffel .. . - 
English shaw . . 
Wess Cyed.... 
AlgierifheKartoffel | 
Neue weſtamerika ⸗ 

niſche Kartoffel. 
Preis von Holland 
Mandelfartoffel. . 
Blaue Nierenfar: 



































Diefe Tabelle zeigt 5. ®., daß alle Kartoffelforten, welche 

auf beiden Arten von Boden gebaut worden find, indem Boden B 
mehr Ertrag an Knollen, aber einen gevingern Prozentgehalt von 
Staͤrke in denfelben geliefert haben, wodurd der TZotalertrag 
au Stärke eine Verminderung erlitt (ausgenommen 
Nr. 19, wo der Staͤrke⸗Ertrag anſehnlich größer ausfiel). In 
der Reihe A zeigt fih Nr. 4 am ergiebigften, obſchon fie nur 
20°/, Proz. Stärke hielt, während Nr. 3, 2, ı einen Gehalt von 
sı'/, bio 24%/, Proz. hatten. Eben fo if — ungeachtet des gerin« 
gern projentifhen Gehalts — Nr. 15 weit einträgliher als viele 

Ye voranftehende Sorten; u. f. w. 

Waͤhrend des Wachothums der Kartoffeln nimmt deren 
Gtaͤrkegehalt fortfpreitend zu, fo daß bie fpäter audgenommenen 
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reicher daran find, ald bie früher geernteten. Pfaff fand z. B. 
in frühreifen weißen runden Kartoffeln: 
iu Anfang Juli... 8 Pro. Stärke. 


‚Ende » ...113 » » 
» Mitte Augufi. . . 12.33 » » 
» Ende » ...13 v v 
» Mitte September. ı7 » » 


In Franukreich hat man außerdem beobachtet, daß bei der 
Aufbewahrung während des Winterd der Stärfegehalt unverän: 
"dert bleibt (wenn die Kartoffeln vor Froſt und Keimen gefhügpt 
find); dagegen im folgenden Frühjahre der Stärfegehalt ſich ver: 
mindert, wie folgendeüberficht zeigt. Es enthielten die Kartoffeln 
(von nicht näher bezeichneten Sorten): 
im Auguſt..... 9.6 bis 10.4 Pro. Stärke. 
» Geptember ... . 13.3 * ı5.8 » » 


» Ditober .....133 » 167 » » 
» Movemberbie Märzı5.8 » 18.7 » ’ 
» April... 2.0... 11,7 » ı58 >» » 
» Maäi....... 83 » 17 > » 


Wenn Kartoffeln durch rafch eintretende Kälte ſchnell ge 
.frieren, fo geben fie, nach dem Wiederaufthauen verarbeitet, 
etwad mehr Stärfe, ald man ohne Sefrieren baraus erhalten 
haben würde. Diefe Erfheinung möchte dadurch zu erflären feyn, 
daß der natürliche Waffergehalt, bei feinem libergange zu Eis fich 
ausdehnend, die Zellen zerreißt, und die Stärfeförnchen dadurch 
- mehr bloß Iegt, wonach deren volltändigere Abfonderung von dem 
Faſerſtoffe möglich wird. Verweilen dagegen die Kartoffeln längere 
Zeit in einer dem Befrieren nahe liegenden Temperatur (nament: 
lich zwiſchen — 1° und + 1° R.), fo werden fie füß, laſſen bei 
etwas fleigender Wärme (0° bis + 20° R.) eine füße Flüſſigkeit 
aus, zufolge eingetretener Zuderbildung aus dem Gummi und 
Staͤrkmehl; fpäter folgt dann, mit raſchem Verlaufe, geiflige 
Bährung, faure Sährung, und endlich Faͤulniß, unter fortfchreis 
tender Zerſtoͤrung des Staͤrkmehls. 

Um die relative Tauglichkeit der Kartoffeln zur Staͤrkefabri⸗ 
fation, d. h. die Größe ihres Stärkegehaltd, zu ſchaͤtzen, gibt es 
verfhiedene Mittel: 
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a) Ihre Beſchaffenheit im gekochten Zuftande. 
Se trodener und kriſtalliniſch glänzender die gargefochten Kar: 
toffeln fich daritellen, defto reicherer Ertrag an Stärke laͤßt ſich 
von denfelben erwarten. Die fehr mehligen, weniger durchſchei⸗ 
neuden find alfo den wäflerigen, ſtark durchfcheinenden vorzuzie⸗ 
ben. — (Daß die Kartoffeln überhaupt beim Kochen zufammen» 
hingend bleiben und — ungeachtet ihre feiten Beftandiheile zu 
mehr als der Hälfte aud Stärke beftehben — keinen Kleifter bil- 
den, hat feinen Grund in der natürlichen Umbällung der Staͤr⸗ 
tketörnchen mit Faferftoff, vorzüglich aber mit dem durch 'die 
Gige geronnenen Eiweißfloff. Fügt man daher zu den gefochten 
und zerquetfchten Kartoffeln Ägfalilauge, welche den geronnenen 
Eiweißftoff auflöfet, fo verwandelt ſich die Maffe in einen flüffi 
gen, mit Wafler milhbaren Brei, eineı Kleifter, der nur mit 
dem aufgequollenen Faſerſtoffe gemengt if. Auf diefer Grund⸗ 
Iage beruht das von Siemens angegebene Verfahren der 
Kartoffelmaifche-Bereitung für die Branntweinbrennerei, Bd. III. 
©. 30— 23. Üebrigens verändern die Kartoffeln durch das Ko: 
hen ihr Gewicht nicht wefentlih; nach Einigen verlieren fie 
dabei ı biß ı ?/, Prozent; nah Lüder sdorff dagegen nehmen 
fie um o-b bi6 0 7 Prozent an Gewicht zu) 

b) Daß fpezifilhe Gewicht der Kartoffeln. — Da 
die feſten Beſtandtheile der Kartoffeln (alles was darin außer 
dem Waſſer enthalten ift) fpezififch fchwerer find als Waſſer, 
und über die Hälfte diefer feiten Stoffe auf Rechnung des Staͤrk⸗ 
mehls Ffommt, fo muß dad fpezififche Gewicht einer Kartoffel 
deſto größer fein, je mehr Stärfmehl diefelbe enthält. Man fann 
das ſpeziſiſche Gewicht einer Kartoffel leicht mitteljt jeder gewöhn 
lichen, etwas genauen Wage beflimmen, wenn man diefe als hy⸗ 
droſtatiſche Wage einrichtet und übrigens nach dem im Bd. VI. 
©. 555 — 556 befchriebenen Verfahren zu Werke geht. Wer 
feinen Sag hinlänglich Feiner und genauer Gewichtſtuͤcke beſitzt, 
mag fich bei diefen Wägungen, nad) O tt o's Vorfchlag, der Flin⸗ 
tenſchrot ⸗ Körner von einer etwad groben Nummer, bedienen, 
womit man das NRefultat einer jeden Wägung genau durch bloßes 
Abzählen der nöthig gewefenen Körner findet. — Berg hat auf 
das fpezififche Gewicht der Kartoffeln (in ihrem ganzen unverlep> 
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ten Zuftande) eine ald Annäherung recht wohl brauchbare Be: 
rechnung des Stärtmehlgehaltes gegründet. Er fand 
(dad fpezififche Gewicht des Waſſers — 1000 gefeßt) jenes der 
Kartoffeln von 55 Sorten zwifchen 1003 und 1127 fchwantend, 


Stärke. 


. 


bei verfhiedenen Knollen der nämlichen Sorte aber nur unr höch⸗ 


ſtens 6 verfchieden *). Mach feiner Anweifung fol man nun die 
Zahl, um welche das fpezififche Gewicht einer Kartoffel größer 
ift als 1000, durch 3 dividiren, wenn das fpesififche Gewicht un: 
ter 1100 iſt, durch 2.7 dagegen wenn eö über 1100 fleigt; der 
erfcheiuende Quotient zeigt den Progentgehalt an naffer 
Staͤrke, wovon zwei Drittel ald trodene Stärke zu berech⸗ 
So lieferte 5. B. (bei vollfommenem Zerreiben 
und Auswafchen) eine Kartoffel⸗Sorte vom fpezififchen Gewicht 


1063 = = 3ı Prozent Stärfe im naffen, oder 14 Prozent im 
trockenem Zuflande, eine andere Sorte vom fpezififchen Gewicht 
1127 er — 47 Prozent naffe oder 3ı Prozent ‘trodene Stärke. 


Berechnet man, nach der gegebenen Grundlage, rüdwärts die 
fpezififchen Gewichte der Kartoffeln für beflimmte Gehalte, fo 


nen find. 


findet man Folgendes: 





*) Lüder s dorff fand geößere Unterfchiede, und namentlich bei drei 


Spezififhes Gewicht 
der Kartoffeln 


Gehalt an trodener 
Staͤrke 
— — — 
14 Prozent 
.. 16 
18 » 
230 » 
323 , 


Knollen von einerlei Sorte folgendes: 


Gewicht der Kartoffel. 


Spesififhes Gewicht. 


198.5 Gran (faft 7/, Loth) . . - 1108 


551 » 
1768 » 


(a Loth) ..... 1128 
(734 Loth) 

Im Allgemeinen enthalten fehr kleine Kartoffeln weniger fefte 
Beſtandtheile (mehe Waſſer), und zeigen demnach ein geringere® 


1.0.0. 11223 


Tpesifiiches Gewicht, als große von gleicher Art. 
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Gpesifiihes Gewicht Gehalt an trodener 


der Kartoffeln. Stärke. 
1097 oder 1108 . 34 Prozent 
1108... 000. \ 96 » 
1113 .o oe 0. oe. 8 » 
11931... 0... 30 » 


Hier ik für 24 Prozent Stärfegehalt ein zweifaches ſpezi⸗ 
fiche® Gewicht angefegt, indem ein Mal die Zahl 3, das andere 
Mal die Zahl 3.7 zu Grunde gelegt wurde. Man fieht hieraus 
und da für 22 Prozent das fpezififche Gewicht 1099 felgt, daß 
wenigftend um diefe Gegend her die berechnete Beine Tabelle 
and alfo die Regel felbit eine gewiile Unficherheit Iäßt ; wie 
denn auch fein natürlicher Grund zu dem Sprunge vom Di: 
vifer 3 auf den Divifor 2.7 gedacht werden fann. Die Unter 


ſachungen von Lüdersdorff haben hierüber genügende Auf: 


—f 


flärung gegeben. Ihnen zufolge hat man die das ſpezifiſche 
Bewicht der Kartoffeln ansdrüdende Zahl (1, mit drei Dezi⸗ 
malßellen) mit‘ nachflehenden Faktoren zu multipliziren, 
um in Prozenten den Gefammtgehalt an feften Stoffen 
oder den Staͤrkegehalt allein fehr annähernd zu finden: 


Wenn das fpezifiihe Gewicht ift dee Multiplifator 
beträgt: - 
N auf alle feften auf den Stärke: 
Stoffe zufammen gehalt allein 
1.061 bi 1.068 723O—— ı6 — 9 
1.069 » 1.07% —— 8 — 141 
1.055 » 1.082 —— 20 — 13 
1.083 » 1.104 —— 22 —- 15 
1.105 » 1.1090 —— 24 — 17 
1.110 7 1114 — 26 — 9 
1.115 u.119 — 27 — 20 
1.180 > 1.1299 2 —— 238 — 22 


Eine Kartoffelforte vom ſpez. Gew. 1.091 würde hiernach 
1.091 X 22 = 24 Prozent 
fee Subſtanz überhaupt und im Befondern 
1.091 X ı5 eu 16.3 Prozent 
Staͤrke enthalten; wobei jedoch zu bemerken ift, daß hierunter 
der ganze (wicht vollſtaͤndig bei der Fabrikation zu gewinnende) 
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Stärkegehalt verftanden werden muß, da Qüdersdorff die 
Menge des vorhandenen Stärfmehls dur) Umwandlung deifelben 
in Gummi (mittelft Diaftafe) beitimmte, feine NRefultate alfo den 
im Baferfloff eingemengt bleibenden Antheil Stärfe mitbegreifen. 

c) Der Gewichtsverluſt der Kartoffeln beim 
Austrodnen. — Eben weil die feften Stoffe der Kartoffeln 
zum größern Theile aus Stärke beftehen, muß die Menge der 
nach dem Trocknen zurüchbleibenden Subſtanz einen ziemlich ge: 
nauen Schluß auf den Gehalt an Staͤrkmehl geftatten. Doc, kann 
diefer Schluß darum nicht völlig zuverläßig fein, weil dad Ver: 
bältniß des Stärfegewichtd in dem trodnen Rückſtande etwas 
veränderlid, ift. — Unter 50 (in der oben mitgetheilten großen 
Tabelle enthaltenen) Kartoffel» Analgfen geben 42 den Staͤrkege⸗ 
- halt zwilchen 0.56 und 0.70 vom Geſammtgewichte der feften 
Subflang; die Durchſchnittszahl aus allen 50 Analyfen ift 0.6a. 
Man wird alfo den Gehalt einer Kartoffel-Sorte annähernd rich⸗ 
tig. ſchaͤtzen, wenn man eine Knolle roh wiegt, dann in dünne 
Scheiben zerfchneidet, auf einem Teller an einer warmen Stelle 
fharf austrocknet (bis fie fich leicht zerbrechlich zeigt), wieder 
wiegt, und von dem jegigen Gewichte 62 Prozent oder wenig: 
ftend 6 Zehntel ale Stärke berechnet. j 

d) Die vorzugeweife Ausfheidung der Stärfe im 
Kleinen. — Dieß ift, richtig ausgeführt, der geyauefte and 
zuverläßigite Weg. Man wägt einige rein gewafchene und mit et: 
nem Tuche wieder gut abgetrodnete Kartoffeln, gerreibt fie recht 
volftändig auf einem feinen blechernen Handreibeifen; fpült die 
am Reibeifen hängen gebliebenen Theilg mittel etwas Waſſer 
dazu; füllt den Brei in ein nicht zu dichtes Leinentuch, dad man 
in Korm eines etwas geräumigen Beuteld zufammenbindet ; und 
Inetet ihn unter Öfterd erneuertem Waller in einer großen tiefen 
Schuͤſſel fo lange aus, als das Waller noch mildhig wird. Dann 
öffnet man den Beutel, zerftampft den Inhalt tüchtig in einem 
meflingenen Mörfer, und wiederholt das Ausfneten in Waſſer. 
Die fämmtlichen zufammengegoffenen Wafchwäfler laſſen bald die 
darin fchwebende Stärke fallen, welche man, nach behutfamen 
Abgießen der über ihr ſtehenden (nun gewöhnlich braun gefärb: 
ten) Fluͤſſigkeit, mit friſchem Waller aufrührt, nach abermaligem 
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Abfepen und Abgießen zum Trocknen auf einen flachen Teller bringt, 
und endlich wägt. — Wenn das angewendete Neibeifen zu grob 
gewefen oder dad Zerfiampfen der Maffe im Moͤrſer verfäumt 
worden ift, fo gibt das eben befchriebene Verfahren die Audbeute 
an Stärke Heiner an, als fie bei Verarbeitung der Kartoffeln im 
Großeu erfcheint, wo man fich fehr wirkfamer, dad Zellgewebe 
vrollſtaͤndig zerreißender Reibmafchinen bedient. 

Die Theorie der Gewinnung der Kartoffelftärfe ſtimmt in 
den weientlihen Punkten mit jener der Weitzenſtaͤrke überein, bis 
auf den einzigen Umſtand, daß bei der gänzlichen Abwefenpeit 
des Klebers in den Kartoffeln an eine Auflöfung deflelben durch 
Säure nicht gedacht zu werden braucht. Daraus folgt in der Pra⸗ 
xis der Kartoffelftärke:Fabrifation zunaͤchſt fchon ein wichtiger Un⸗ 
terſchied: daß niemals eine Gaͤhrung bei Vorbereitung 
des Materials zu Hülfe genommen wird*). Berner macht die Ver⸗ 





*) Sleichwohl And Vorfhriften gedrudt, die zerriebenen Kartoffeln 
vor weiterer Verarbeitung gähren (fauerwerden) zu laflen; z. B. 
in Leuch's Staͤrkmehl Fabrikant. Dieſes Verfahren Bönnte zwar 
allenfalls den Nutzen haben, den Faſerſtoff der Kartoffeln zu zer: 
flören oder aufzulodern, folglich die Abfcheidung des mit demfel« 
ben innig gemengten Antheils von Staͤrkmehl möglich zu machen; 
allein die fo etwa gewonnene Mehrausbeute an Stärke würde 
ſchwerlich die vergrößerte Arbeit, und befonders die Gefahr einer 
Beihädigung der Stärke felbft, aufwiegen. Deßhalb ift das ers 
wähnte Berfahren eben fo wenig in Anwendung, als eine ähnliche 
Methode von Völker, melde darin befteht, die nur in dünne 
Scheiben zerfhhnittenen Kartoffeln mit warmem Waller auszuzie: 
ben und dann auf Daufen liegend, einer Verrottung zu unters 
werfen. Diefe Methode, melde am erften noch zur Gewinnung 
des Stärkerücftandes aus dem beider üblihen Stärke: Sabrikation 
abfallenden Faſerſtoffe der Kartoffeln praktifhe Bedeutung gemin: 
nen könnte, ift ausführlich befchrieben in den Jahrbüchern des 
k. k. polptehnifhen Inflituts zu Wien, Bd. 20, ©. 318, und 
darnach in Hülffe's polytechn. Sentralblatt 1840, Nr. zo, fo 
wie in Dingler's yolytehn. Sournal, Bd. 76, 9. 213. Da: 
gegen gefchieht es allerdings zumeilen, daß die Kartoffeln bei der 
Anfbewahrung (namentlich zufolge vorausgegangenen Gefrierens) 
verdorben find und alfo in angefaultem Zuftande verarbeitet wers 
den müßfen. Ju dieſem Falle Hat man nur die Verarbeitung fo 
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arbeitung der Kartoffeln eine vorausgehende Zerkleinerung 
derſelben nöthig, welche zu einem hohen Grade von Feinheit ge 
trieben wecden muß, wenn man nicht einen fehr bedeutenden An: 
theil der Stärke in Wermengung mit dem abfallenden Kaferftoffe 
zurüdlaffen und fo einen anfehnlichen Verluft erleiden will. 

Die Arbeiten zur fabritmäßigen Darflellung der Stärke aus 
Kartoffeln find alfo folgende: 1) Wafchen der rohen Kartoffeln; 
3) Reiben derfelben; 3) Abfonderung der Stärfe aus dem durch 
dad Zerreiben entflandenen Brei; 4) Reinigung der abgefchiede: 
nen Stärfe; 5) Trodnen der Stärfe*). 

») Das Wafchen der Kartoffeln ift zur Entfernung 
ber an ihnen figenden, manchmal fehr feit anhbängenden, Erde 
und. .fonfliger Schmuptheile nöthig. Ilm es zu verrichten, fann 
man fich verfchiedener Vorrichtungen bedienen. 

Für einen Pleinen Betrieb genügt ein gewöhnlicher nicht tie«. 
fer Bottich, in welchem, einige Zoll über dem Boden, ein zwei 
ter aus Latten mit engen Zwifchenrdumen zufaumengefeßter Bo⸗ 
den befeftigt ift: Man. fchüttet die zu reinigenden Kartoffeln auf 
diefen falfhen Boden; gießt fo viel Waſſer hinzu, daß diefes ein 
Paar Zoll hoch über den Kartoffeln ſteht; rührt Leptere, nachdem 
die daran hängende Erde erweicht ift, mit hölzernen Schaufeln 
und flumpfen Reifigbefen um ; und Täßt endlich das ſchmutzige, 
‚ mit den abgeriebenen Erdtheilen vermengte Waſſer durch Deffnung 
eines Zapfenloches (welches fich in der Seitenwand des Bottichs, 
dicht über dem untern Boden, befindet) ablaufen. Eine kurze 
Wiederholung diefer Behandlung, mit feifhem Waffer, vollendet 
die Reinigung. | 

Schneller von Wirfung und bequemer im Gebrauch, daher 
zum Wafchen großer Kartoffelmaffen befier geeignet, ift die horis 





viel möglich zu befchleunigen. Gleiches gilt von Rartoffeln, die an 
der befannten, neuerlich fo gewichtig aufgetretenen Kartoffelkrank⸗ 
. heit leiden, und aus welchen man, wenn diefes Übel ziemlich fort: 
geſchritten ift, viel weniger Stärkmehl erpält. 

*) Überfichtlihe. Abbildungen aller zu einer Kartoffelftärke- Fabrik ger 
hörigen Sinrihtungen und Mafchinen findet man in: LeBlanc. 
Recueil des machines, instrumens, etc. III, Partie, Planches 
61, 62,° ‘ 
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ntale]von Latten zuſammengeſetzte, halb mit Kartoffeln zu fül« 
nde, dann in einem waffergefüllten Troge mittelft zweier Hands 
ebeln umgedrehte Trommel, deren im Artitel Branntwein: 
tennerei (Bd. II. ©. ı8) gedacht wird*). Zu dem dort 
ageführten fann noch die Befchreibung einer Vorrichtung zum 
je bequemen Audleeren der Trommel hinzugefügt werden **). 
aßerhalb der zwei Wände des Troges, welche die Lager für die 
hfe der Trommel tragen, und ganz nahe an diefen Wänden, 
vem auf der Achfe zwei eiferne Betriebe von 10 oder 12 Zähnen. 
abe an jedem diefer Betriebe fleigen von den Trogwänden zwei 
erne Zahnflangen in fchräger (gegen die Horizontale unter etwa 
> Brad geneigter) Richtung dergeftalt auf, daß fie über dem 
ern Trogrande in einem fenfrechten Abftande von wenigſtens 
viel Zoll, als der Halbmeſſer der Tattentrommel beträgt, weg⸗ 
ben; ihre oberftien Enden find hafenartig halbrund (mit nad 
en lebender Oeffnung) gebogen, fo daß fie ald Lager die Trom- 
elachſe aufnehmen und tragen können. &o lange das Wafchen 
wert, greifen die Betriebe durchaus nicht in die Zahnftangen 
1; nach Vollendung des Reinigungdgefchäfts braucht man nur 
ı wenig die Trommel feitwärts zu erheben, um diefen Eingriff 
rzuſtellen. Wird alddann mit dem Drehen der Kurbeln fortge« 
hren, fo wälgen fich die Betriebe anf den Stangen hinan; die 
ommel erhebt fich ohne große Anftrengung der Arbeiter, und 
s oberften Ende der Stangen angefonımen, legt ihre Achfe fich 





°) Diefe Trommel kann nach Bedarf 3 bis 6 Fuß Länge, ı, bis 3 
Fuß Durdmeffer bekommen; den Latten, morauß fie zufammens 
gefebt ilt, gibt man z. B. 2 Zoll Breite (in der Richtung des Trom: 
melhalbmeſſers) bei ı'/, Zoll Dide (nah der Richtung der Peri: 
pherie) und legt fie in >/, Zoll Abftand neben einander. Eine zweck⸗ 
mäßige Umdreh ungsgefchwindigkeit ift diejenige, mobei die Peri- 
pherie der Tronnmel in einer Sekunde ı1/, Fuß durchläuft (d. i. 
bei 22/, Fuß Diurhmefler 19, bei 2 Buß 14 bis ı5, bei at, Fuß 
sı bis 12, bei 3 Fuß 9 bis 10 Umdrehungen in einer Minute). 
Die richtige Geſſchwindigkeit und die gehörige (nicht zu ſtarke) Fuͤl⸗ 
lung müffen bea »irken, daß die Kartoffeln rollen und ſich an eins 
ander abreiben. 

Abgebilder in Oetto's Lehrbuch der rationellen Praxis der lands 
wirthfchaftlichen ı Gewerbe, a. Auflage, Braunfchweig 1840, ©. 118. 


® 
Lo 
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in die hafenförmigen Lager, wo fie fich hoch genug über der Erde 
und weit genug feitwärtd vom Troge entfernt befindet, um das 
Unterfegen eined Behälter zur Aufnahme der gereinigten Kar« 
toffeln zu geflatten. Wird nun die Thür in der Mantelfläche der 
Zrommel nach unten gewendet und geöffnet, fo entleert ſich der 
Apparat von felbft. Mittelſt verfehrter Trehung der Kurbeln 
bringt man nachher die neu gefüllte Trommel wieder an den 
Zahnitangen hinab in den Waflertrog. 

In den größten Kartoffelftärfe - Sabrifen werden auch künſt⸗ 
liher konſtruirte Waſchmaſchinen angewendet, die von Elenen- 
tarkraft (Waſſer oder Dampf) zu betreiben und daneben fo einge: 
richtet find, daß fie ununterbrochen wirken, indem fortwährend 
fowohl frifche Kartoffeln an einem Eude der Lattentrommel einge: 
führt, ald die gewafchenen am entgegengefeßten Ende derfelben 
herausgeſchafft werden. Ä 

Dabin gehört z. B. die (urfprünglich zum Wafchen der 
Runfelrüben für die Zuderfabrifation beflimmte) Mafchine von 
Champonnois*); ferner die von Aud**). Die Lattentrom- 
mel der Legtern mißt 2.89 Meter in der Länge von 0.65 Meter 
im Durchmeſſer, und macht ı4 bis 15 Umgaͤnge in einer Mi⸗ 
nute. Sie ift dergeftalt ein wenig geneigt angebracht, daß fie 
vom obern Ende, wo die Kartoffeln aus einem Ruwpfe hinein 
follen, nach dem untern oder Audtrittö«Ende auf je ı Meter 
Länge 14 Millimeter Ball hat; dieß gibt alfo, da die beiden La 
ger der fchmiedeiferren Achfe 3.40 Meter von einander entfernt 
find, einen Höhenunterfchied der Lager von nahe 48 Millimeter: 
Die Mantelflähhe der Trommel ift aus 34 zur Achſe parallelen 
Latten von 45 Mill. Breite zufammengefept, fo daß die Zwifchen- 
räume fehr nahe 15 Mill. breit find. Die Dide der Latten (in der 
Kichtung des Trommel-Halbmeilers) beträgt 20 Millimeter. Zur 





9 Abgebildet in: Schubarts, Beitraͤge zur nähern Kenntniß der 
Runkelrübenzucker: Fabrikation in Frankreich, 4. Berlin 1836, S. 73 
Dingler’s polytechn. Journal, Bd. 38, &.439—443; Kraufe, 
Darftellung der Yabrikation des Zuders aus Runkelrüben, Wien 
1834, ©. 98. 

ee) Abgebildet in: Armengaud, Publieation industrielle des 
machines etc. Tom. IV. p. 215 und Planche ı9. 
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Unterftügung der Latten trägt die Welle vier gußeiferne vierar: 
mige Räder mit glatten Kranze, zwei an den Enden, die andern 
mei dazwiſchen in gleichen Abfiänden angebracht. Die äußerften 
Kränze nehmen die Enden der Latten in Nuthen auf; den zwei 
mittleren Rädern entſprechend, find äußerlich zwei eiferne Reifen 
aufgetrieben, um die Tatten nieder zn halten. Der von Eiſenblech 
wrfertigte Trog, in deilen Waflerfüllung die Trommel 0.24 Mies 
ter tief (alſo nicht bis an die Achfe) eintaucht, bat eine eigen⸗ 
thümliche Seftalt, welche dad Niederfallen der von den Kartof- 
felu abgewafchenen Erde fehr befördert. Nachdem die Kartoffeln 
and dem Rumpfe durch eine Deffnung des Bodens am höher lier 
genden Ende ind Innere der Trommel gefallen find, gleiten fie 
während der Drehung allmälich dem tiefer liegenden Ende zu, 
werden dort von einer eigenen Vorrichtung aufgerafft, und durch 
eine ovale Deffuung ded Tromme: bodens herausgeworfen. Die 
eben erwähnte Vorrichtung beſteht aus 18 diinnen runden Eifen- 
Nähen, welche in die Welle ftrahlenförmig eingefegt find, bis ganz 
nahe an die Lattenumkleidung reichen, und vermöge ihrer vers 
fhiedenen Stellung zufammengenommen ein Gitter von der 
Form eined halben Schraubenganges bilden, der 0.37 Meter 
von der Ränge der Welle (am unterfien Ende der Trommel) eins 
nimmt. | 
3) Dad Zerreiben. — Gewöhnliche Hand» Reibeifen find 
ein ehr unvollfommenes und im Großen nicht wohl anwendbared 
Geräth zum Reiben der Kartoffeln. Selbſt ein mit reibeifenartig 
aufgehauenem Bleche rings um feine ganze Mantelfläche befchlage: 
ner (hölzerner) Zylinder, den man öfters gebraucht, läßt noch 
viel zu wünfchen übrig, indem er zwar viel fchneller wirft, aber 
ſich ebenfalld Leicht verftopft (wenn gleich man deffen untere Hälfte 
in Waſſer gehen läßt) und die Kartoffeln nicht fo fein zertheilt, 
als es für die vollfommene Abfcheidung der Stärfe nöthig ift. In 
een gut eingerichteten Fabriken bedient man fich deßhalb eines 
3plinders, deſſen Schärfen durch fägeartig gezahnte Stahlichie: 
nen gebildet werden. Diefe Sägeblätter find in gerader Richtung, 
parallel zur Achfe, in die Mantelfläche_ded Zylinders fo eingefept, 
daß nur ihre Zähne daraus hervorragen. Nah Thierry wird 
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eine ſolche Reibmaſchine auf folgende Weife fonftruirt *): Ein 
gußeifernes ſtarkes Geſtell trägt zwei Lager für die fchmideifern 
Welle des Reibzylinders oder der Trommel, weldhe 21 bis as 
Zoll im Durchmeffer, 12 bid 14 Zoll in der Länge mißt. Auf die: 
fer Welle werden zunaͤchſt zwei gußeiferne Scheiben befeſtigt, die 
ring® herum einen angegoffenen Rand, auf der innern Ylächı 
ſechs Verftärfungsrippen enthalten, an der Peripherie abgedreht 
und in der Nabe genau zylindriſch ausgebohrt find. Sechs Tange, 
zur Achfe parallele Bolzen ftellen eine Verbindung der Scheiben 
ber. Zwifchen den Letzteren werden am Rande rund um hölzerne, 
ı'/, ZoU die Dauben (im Ganzen 50 an der Zahl) eiugelegt, 
welche, durch die Ränder der beiden Scheiben und die fcharf an: 
gezogenen (ſchon erwähnten) Bolzen feit zufammengehalten, dir 
Trommel bilden. Große Sorgfalt muß auf völlig zylindriſche Ge 
ſtalt und richtiges NRundlauf n der Trommel verwendet werden; 
deßhalb werden die Mantelfläche derfelben und die in die Lage 
kommenden Theile der Welle auf der Drehbank zwifchen Spitzer 
abgedreht. Die Anzahl der Sägeblätter für eine Trommel von 
angegebener Größe beträgt ı50. Jedes Blatt ift fo Tang als die 
Trommel (etwa 13 Zoll), ı ZoU breit, */,; Zoll di, und au 
beiden Enden mit einer 3 Linien langen, 3 Linien breiten, dem 
mittlern Theile der Breite entfprechenden Angel verfehen. Beide 
Kanten der Blätter find gezahnt, damit durch Umfegen derfelben 
die zweite Zabnreihe in Gebrauch genommen werden kann, went 
die erfte flumpf geworden ift. Die Zähne unterfcheiden ſich von 
gewöhnlichen Sägezähnen dadurch, daß ihre beiden Seiten gleich: 
mäßig gegen einander geneigt find, alfo jeder Zahn ein gleich: 
ſchenkliches Dreieck darftellt. Auf 13 Zoll Länge find 130 bis 140 
Zähne enthalten, deren Tiefe ’/, ZoU beträgt**). Um die Saͤge 


*) Sie ift den Runkelrübenzuder- Fabriken entlehnt, und es können Ab: 
bildungen in folgenden Schriften nachgefehen werden: Braufe, 
Darftelung der Fabrikation des Zuders mit Runkelrüben, Wien 
834, ©. 108; Schub arth, Beiträge zur nähern Kenntniß da 
Runkelrübenzuder: Fabrikation, Berlin 1836, S. 8; Dtto, Lehr 
buch der rationellen Praris der landwirthſchaftlichen Gewerbe, 
2. Auflage, Braunſchweig ı840, ©. 367. 

““) Diele Anzahl und Größe der Zähne ift diejenige, welche zum Zer⸗ 


S 
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blätter zu befefligen, nagelt man zuerfl eine Latte mit drei Draht⸗ 
Riften auf die Trommel; legt ein Sägeblatt gegen diefelbe; na- 
gelt eine zweite Latte dergeftalt auf, daß zwifchen ihr und der vor: 
hergehenden das Blatt feſt eingeflemmt wird; und fährt fo mit 
ehwechfelndem Anbringen eines Saͤgeblatts und einer Latte fort, 
bio der ganze Umkreis bekleidet ift. Es verfteht fich faft von felbft, 
daß von-den Sägeblättern außer den Zähnen nichts z’rifchen den Lat⸗ 
ten hervorragen darf. Zulept fhiebt man an den Enden ter Trom⸗ 
mel zwei abgedrehte fchmiedeiferne Reifen auf, welche die Angeln 
fümmtlicher Sägeblätter, gleichwie die entfprechend ausgefalzten 
Euden der Latten nmfallen, beide auf die Dauben niederhalten, 
und felbft durch Schrauben befeftigt werden. Saͤmmtliches Holz⸗ 
wert der Trommel ift ausgelaugtes, oder wenigftend gut ausge⸗ 
trockneted, Eichenhols. Beim Gebrauch der Mafchine erzeugt ſich 
alaaͤlich an den Zähnen der Stahlblaͤtter, trog der Weichheit der 
Sertoffeln, ein (in der Richtung der Bewegung ftehender) Grath, 
wedurch die Schärfe verloren gebt; man nimmt aledann die 
Blätter los, kehrt fie dergeſtalt um, daß das links gewefene Ende 
schtö fommt, und benugt auf diefe Weife den Grath zur Ver: 
wehrung der Schärfe, bis ein neuer in entgegengsfegter Rich: 
tung ſich bildet. Erfi wenn nad mehrmaligem foldhem Umlegen 
de Zahnung ganz abgeftumpft iſt, fhreitet man zur Benugung 
er zweiten Zahnkante durch Umſtürzen der Blätter. — Ueber 
oder neben der Trommel ift ein hölzerner (oder gußeiferner) Rumpf 
angebracht, in welchen die gewafchenen Kartoffeln eingefchüttet 
werden, fo daß fie an die in fchneller Umdrehung begriffene Trom- 
wel fallen ; ihr eigens Gewicht und die (zufolge ihrer unregelmaͤ⸗ 
figen Geſtalt und verfchiedenen Größe von felbit eintretende) Zu: 
kmmenlagerung bewirken einen genügenden Drud, fo daß ein 
Nachſchieben oder Anpreſſen überflüflig ift. Die innere Deffnung 
des Rumpfes, vor welcher die Trommel arbeitet, muß natürlich 





reiben der Runtelräben zweckmaͤßig gefunden wurde. Bei den Rar: 

toffel-Reibmafchinen entftept durch Anbringung Lürserer (daher auch 

ſchmälerer und zahlreicherer) Zähne ein wefentlicher Bortheil, näm: 

lich eine volltändigere Zerreißung des Zellgewebes, welches hier 

viel feiner ift als bei den Nüben. Indeſſen it Eeine beftimmtere 

praktiſche Angabe über die Feinheit der Zahnung aufzufinden. 
Ldequel. Encyliey. XVI. BR. 12 
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Die ganze wirffame Länge der Legtecn einnehmen, und umfaßt ein 
Sechstel ihres Umkreiſes. Eine Kappe von Eiſenblech, welche 
die obere Hälfte der Trommel umfchließt, verhindert das Umher⸗ 
fprigen deö durch die Zerreibung entflehenden Breies, der in ei- 
nem hölzernen, mit Kupferblech auögelegten Kaften unterhalb 
fih fammelt. Durch eine Riemenfcheibe auf ihrer Welle wird die 
Trommel in fo fehnelle Bewegung verfegt, daß fie am Umfreife 
eine Gefhwindigfeit von 3200 bis 3800 Fuß pr. Minute erlangt; 
hiernach Bat fie, bei 2ı Zoll Durchmefjer 600 bis 700 Umläufe 
in » Minute zu machen; diefe Gefchwindigfeit, und eine wire 
fame Länge der Trommel = ı3 Zoll, die Anzahl der Sägeblätter 
— 150 voraudgefegt, kann die Mafchine 40 bis 45 Zentner Kar: 
toffeln in einer Stunde zerreiben. Die Zähne der Bägeblätter vers 
ftopfen fich nicht, fchleudern vielmehr vermöge ihrer Außerft fchnel« 
len Bewegung die geriebene Maſſe mit Heftigfeit von fich, fo daß 
es durchaus unnöthig ift, eine folde Trommel in Waffer gehen 
zu laffen, wie die mit Reibblech befchlagenen Zylinder, welche in 
der Regel durch Handkurbeln (alfo weit langfamer) umgedreht 
werden. 

Bei der Neibmafchine von Hud*) hat die Trommel 0.49 
Meter (oder 18:/, ZoU) Durchmeſſer und 0.25 M. (9'/, Zoll) 
wirffame Länge; fie enthält go Sägeblätter, macht 800 Umläufe 
in ı Minute, und zerreibt in ı Stunde 1500 Kilogramm (26 bis 
27 Wien. Zeniner) Kartoffeln. Die Außenwand des Rumpfs ift 
beweglich und wird durch einen Hebel mit Gewicht nach der Trom: 
mel zu gepreßt, um einen gleichmäßigen Drud auf die Karsoffeln 
auszuüben; außerdem wird durch eine befondere Vorrichtung be: 
wirft, daß Feine unzerriebenen Stücchen audtreten und unter den 
Brei gelangen fönnen. 

3) Abfheidung der Stärfe aus den geriebe 
nen Kartoffeln. — Im gehörig fein zerriebenen Zuftande 
bedürfen die Kartoffeln nur eines Auswafchend mit reichlichem 
Waſſer unter Schütteln oder geringer Reibung, um faft vollſtaͤn⸗ 
dig die Stärfeförnchen von ſich zu laffen, welche hierbei von dem 








*) Armengaud, Publication industrielle des machines etc. 
Tome IV. Paris ı845, p. 216. 


Stärke aus Kartoffeln. 179 


augewendeten Waller weggeſchwemmt werden. Auf diefe Art der 
Ausiheidung ift das ganze Verfahren berechnet, und es foll vor: 
jäglich alle heftige Reibung des Breies vermieden werden, die 
auf Doppelte Weife Nachtheil herbeiführen kann: erflens durch 
Zerquetſchung von Stärfeförndhen, deren innere Subſtanz fich 
elddann im Waller theilweiſe auflöfet, fo daß ein Verluſt an 
Stärke entſteht; zweitens durch Zermalmung des Kaferftoffs, von 
dm alddann die Trümmer mit unter die Stärke gelangen und dies 
felbe verunteinigen. Es muß aber wiederholt in Erinnerung ges 
bracht werden, daß als höchft weientliche Vorbedingung das feinfte 
Zerreiben der Kartoffeln nie verfäumt werden darf, wenn man 
deren Staͤrkegehalt fo vollftändig als möglich gewinnen will; denn 
nur wenn dad Zellgewebe auf das Vollftändigfte zerriffen wurde, 
kann von reinem Herauswafchen der Stärfeförnchen die Rede feyn. 

Um beim Auswafchen des Breied den Faferftoff zurückzuhal⸗ 
ten, damit er nicht mit der Staͤrke zugleich weggefchwemmt wird, 
die Anwendung eines Siebes nothwendig; alle Vorrichtun- 
gen zur Abfcheidung der Stärfe aus den Kartoffeln find demnach 
&ieb Apparate, deren Ronftruftion jedoch im Einzelnen außeror: 
deutlich verfchieden fein Bann. 

Wird die Bereitung im Kleinen oder wenigſtens nur in md» 
fig großem Umfange vorgenommen, fo bedient man fich eines ge: 
wöhnlichen runden Handfiebes, welches ı'/, bis 2 Zuß im Durch- 
mefler halt, mit einem feinen Boden von Meflingdraht oder Pfer: 
dehaar (45 bis 50 Deffnungen auf ı Zoll, alfo 2000 bis 2500 
in ı Quadratzoll) und einem 8 bis 10 Zoll hohen Rande verfehen 
iſt. Man ftellt dasfelbe auf eine Art Rahmen in einem Bottich, 
welcher mit Waſſer fo weit gefüllt ift, daß Legteres ein wenig über 
den Siebboden binaufreicht. Dann wird in das Sieb eine foldhe 
Menge Kartoffelbrei*) gegeben, daß derfelbe mit dem darin fies 


) Hat man fih zum Reiben einer mit Reibblech befchlagenen, mit 
iprem untern Theile in Wafler gehenden Walze bedient, wobei alfo 
der Brei in einer mit Wafler gefüllten Kufe aufgefammelt worden 
it; fo erwartet man zuerit das Niederfeßen der feiten Theile, zapft 
das Wafler davon ab, und bringt den am Boden liegenden Brei 
jur Berarbeitung. In anderen Fäaällen wird der Brei fo, mie die 
Reibmafchine ihn Tiefert, verwendet. 

12* 
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henden Waſſer eine ziemlich dünne Maffe bildet, welche auf 4 bis 
5 Zoll Höhe das Sieb anfüllt. Eine Perfon knetet nun mit beiden 
Haͤnden den Inhalt durch, reibt ihn gegen die Wand und den Bo: 
den des Siebes, und fegt diefe Behandlung fort, bis alle Stärke 
durch das Sieb gegangen ift. Die vollendete Abfcheidung derfel: 
ben erkennt man daran, daß, wenn nach dem Herausheben des 
Siebes etwas Waller aufgegoifen und mit dem fehr verminderten 
Inhalte umgerührt wird, dafjelbe völlig klar durchläuft. Wo man 
reichlich Wafler hat, und alfo mit demfelben ‚nicht zu fparen 
braucht , ftellt man das Sieb nicht in, fondern ein wenig über 
das Waller des Bottichs, und läßt Durch ein Rohr einen ununters 
brochenen dünnen Waflerfirahl auf den Brei fallen; bei diefem 

Verfahren erkennt man ohne Weiteres die Beendigung der Arbeit 
an der Klarheit des durchlaufenden Waſſers, worauf der Hahn 
des Zuflußrohres gefchloffen wird. In dem einen wic in dem an- 
dern alle wird der erfchöpfte Rückſtand des Breies, nämlich die 
flärfmeplige Safer, aus dem Siebe entfernt und Lepteres mit ei: 
ner neuen Portion frifchen Breies verfehen, den man auf befchrie: 
bene Weife behandelt. 

Für große Stärfefabrifen find neuerlich verfhiedene Ma, 
fehinen erfunden und in Anwendung gefest worden, welche 
das Audwafchen unter bedeutendem Gewinn an Zeit und. 
Arbeitelohn vollführen, und weit beträdhtlichere Maffen von Kar: 
toffeln zu verarbeiten vermögen. Hierbei fommen entweder flache 
Siebe, oder BSiebtrommeln, öfter audy beide vereinigt, in 
Auwendung ; zuweilen find noh Quetſchwalzen hinzugefügt, 
welche den Brei zerreiben; doch muß diefe letztere Merhode für 
meniger empfehlenswerth gehalten werden, da fie nicht nur nad) 
dem Gebraudhe einer guten Kartoffelreibmafchine überflüſſig, 
fondern durch die eintretende Zermalmung des Faferftoffs, deffen 
Theilchen hiernach unter die Stärfe gerathen, fogar nachtheilig iſt. 

Diefen Mafchinen fann der zu verarbeitende Brei gleich von 
der Reibmafchine aus durch eine Vorrichtung zugeführt: werden, 
welche in ihrer längft gebräuchlichen Anwendung zum Wafferheben 
unter dem Namen Kaſtenwerk befannt ift, und aus einer An: 
zahl, an einer Kette ohne Ende angebrachter,, Kaͤſtchen oder Ei: 
mer beftebt. In diefem Salle wird der unter der Reibmafchine nie 


) 
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derfallende Brei durch einen geneigten Kanal fortdauernd in einen 
niedriger Tiegenden Behälter ausgeleert, aus dem der untere heil 
des Kaftenwerfs ihn fchöpft, um nachher bei feiner fchräg anftei« 
genden Bewegung die von den Käflchen aufgenommenen Portio⸗ 
nen nach einander in die Siebmaſchine auszufchütten. Hierdurch 
entſteht nicht nur Erfparniß an Handarbeit (die fonft zum Trans: 
yorte der Kartoffelmaife nöthig ift), fondern auch der viel we» 
fentlichere Vortheil, daß die Siebmafchine ſtets gleichmäßig ge: 
jpeifet wird, weßhalb Huck, der diefe Einrichtung ausführte »), 
das Schöpfwerk einen Regulator nannte. 

Die ältefte Sichmafchine zur Abfcheidung der Kartoffelftärfe 
Rvon Saint:Etienne erfunden worden, und wird noch jept 
in einigen franzöfiichen Babriten angewendet **). Sie enthält eis 
nen ſenkrecht ftehenden Zylinder von 20 Zoll Durchmeifer, in def: 
ſen unterem Zheile zwei horizontale Draht: oder Pferdehaar: 
Siebböden in 7 Zoll Abftand über einander angebracht find. In 
das obere Sieb fällt der Brei direft von der darüber flehenden 
Reibmaſchine; die Küliung wird fowohl auf dem obern, als in 
den Raume zwifchen dem obern und untern Siebe durch Bürften 
umgerührt, deren Borften gegen die Siebböden und die Zylinder: 
wand ftreichen, indem fie fich mit einer in der Achfe des Zylinders 
Rehenden Welle, an welcher fie befeftigt find, umdrehen. Waͤh⸗ 
ad nun auf den im obern Siebe befindlichen Brei Durch’ ein an« 
gemejlen fonftruirtes Rohr ein in feinen Regen zertheilter Waf: 
ſerſtrom fällt, und die Bürften ihre Bewegung machen, wird das 
Stärfmehl vom Waſſer durch den Siebboden fortgerijfen, und ges 
langt in dad untere (feinere) Sieb, wo beim. Durchgange der 


*) Armengaud, Publication industrielle des mucbines etc, 
Tome IV. p. 219. 

»H Mit Abbildungen begleitete Befchreibungen derſelben ſ. m. in folr 
genden Werken: Portefeuille industriel du Conservatoire des 
Arts et Metiers, par Pouillet et Le Blanc, Tome I. 
Paris 1834, p. 251. — Dumas, Handbuch der angewandten 
Shemie. A. d. Sranzöf. (Weimar) Bd. VI. Tafel Aa. — Ding: 
ler’s polgtehn Journal, Bd. 4ı, ©. 118. — Saint-Etienm 
nes Reib: und Siebmafchine für Kartoffeln. 8. Nürnberg (euch 6) 
833. 
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milchigen Brühe die derfelben noch beigemengten faferigen Theile 

. zurüdgehalten werden. Die Arbeit der Mafchine geht nicht unun: 
terbrochen von Ötatten ; fondern dergeftalt, daß man jedes Mal, 
wenn eine 2 bis 4 Eimer voll betragende Maſſe Brei in dem Sam: 
melfaften der Reibmaſchine fich angehaͤuft hat, diefelbe durch Off: 
uung eined Schiebers in den Siebzylinder einfallen und die Be: 
arbeitung erleiden läßt. Diefer Umftand vermindert die quantita: 
tive Leiftung; außerdem wird durch die angegebene Behandlung 
der Brei nicht vollftändig erfchöpft, d. h. es bleibt ein beträchtli« 
her Antheil Stärke im NRüdftande, welcher daher noch ein Mal 
(auf einer Fleinern Reibmafchine) zerrieben und von Neuem aus— 
gewafchen werden muß. Es wird angegeben, daß mittelft eine 
bewegenden Kraft gleich der von a Pferden in einer Stunde ı 200 
bis ı500 Kilogramm Kartoffeln zerrieben und audgewafchen wer: 
den, was ınan der Leiflung von ıo mit Handfieben arbeitenden 
Derfonen in eben derfelben Zeit gleich feßt; ein Probeverfuch er: 
gab aber das Nefultat, daß nur 866 Kilogr. in einer Stunde ver: 
arbeitet wurden. 

Laine hat, um eine vollftändigere Ausziehung des Stärf: 
mehls zu erreichen und die Unterbrechungen der Arbeit zu vermeis 
den, einen gang verfchiedenen Apparat erfunden, der nicht nur 
fortwährend arbeitet, fondern die Dauer des Auswafchene jeder 
einzelnen Breiportion bedeutend verlängert, ohne jedoch hierdurd) 
die quantitative Leiflung im Ganzen zu beeinträchtigen. Diefer 
Apparat *) ift unter denn Namen des geneigten Siebes be: 
fannt, und beſteht, was feinen unbeweglichen Theil betrifft, we: 
fentlich aus einer 12 bis 20 Meter (ungefähr 40 bis 60 Fuß) 
langen, um etwa 9 Grad gegen den Horizont geneigten Yläche, 
welche aus zwei neben einander liegenden Reihen vierediger feiner, 
10 Zoll breiter Siebböden von Meffingdraht gebildet, und über 
einem eben fo langen, nur 5 bis 6 Zoll tiefen, durch Auerfcheides 
wände abgetheilten Troge angebracht ift. In jeder Reihe befinden 
fi 8 oder 10 Siebe, und eben fo viele (unter beiden Siebreihen 
durchreichende) Abtheilungen enthält der Trog. Der von der Reib: 
mafchine abgegebene Brei fommt zunaͤchſt in einen Behälter am 


EEE 
*) Dumas, Handbuch der angewandten Chemie, Bd. VI. Tafel 83 
und 84. 
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unterften Ende der ſchiefen Fläche, wird bier von zwei zur Flaͤche 
parallelen Ketten ohne Ende erfaßt, und unter beftändiger Rei: 
bung allmälich an das obere Ende binaufgeführt, wo er von 
Staͤrkmehl erfhöpft herausfällt. Das Bortfchieben und die er: 
wähnte Reibung des Breied. gegen dad Sieb wird erzengt durch 
runde Querftäbe, welche in den zirfulirenden Ketten nahe bei ein- 
ander eingefeßt find, und wie Sproßen einer Leiter quer über die 
Giebfläche her liegen. Die fchiefe Flaͤche entlang erfiredt fi ein 
Waſſer⸗Zufuͤhrungsrohr, welches durdy eine Menge Peiner Löcher 
einen Regen auf den in Arbeit befindlichen Brei ausgießt. Das 
mit Stärfe beladen durch einen der Siebböden gehende Waifer 
fälle in die darunter befindliche Abtheilung des Troges, und wird 
aus diefer durch ein Rohr wieder auf die fchräge Fläche zurück⸗ 
geführt, natürlich auf einen niedriger liegenden Siebboden, um 
dort fich mit dem herauffommenden Brei zu vermifchen. Aus der 
unterften Abtheilung des Troges endlich fließt das ftärfehaltige 
Baffer in die GSepbottiche. Zudem fonach das Wafler von oben 
nach unten, der Brei Dagegen von unten nach oben die Länge der 
ſchiefen Flaͤche durchläuft, beladet fich das Erflete durch frifchere 
Breiportionen, mit denen ed zufammenfommt, immer mehr mit 
Stärfe; der Brei aber wird, je mehr er bei feinem Kortfchreiten 
ſich erſchoͤpft, von defto reinerem (weniger Stärfe führenden) 
Waller, und am Audtrittöpunfte, nämlich ganz oben auf der ſchie⸗ 
fen Flaͤche, von völlig reinem Waller ausgewafchen. Diefes fehr 
rationelle Verfahren gereicht dem Apparate zu großer Empfehlung ; 
doch nimmt derfelbe fehr viel Kaum ein und erfordert häufig 
Reparaturen. 

Um den Raumbedarf zu vermindern, hat Dailly daß 
Lainefche Sieb in zwei Abtheilungen von der halben Ränge ges 
trennt, und die eine über der andern in einer Entfernung von 
33 300 angebracht. Der Brei wird zuerjt die untere fchiefe Fläche 
binangeführt, dann von dem höchft liegenden Theile derfelben auf 
die obere ſchiefe Fläche gehoben, und (immer durch die Kette ohne 
Ende) diefe Fläche entlang abwärts geführt bis zum Eintrittö- 
punfte des rohen Breies, wo der faferige Nüdftand gänzlich aus- 
gewafchen durch eine Rinne den Apparat verläßt. Mit diefer dop- 
pelten Giebfläche werden in 10 Stunden ıbo Hektoliter (unge: 


1a Stärke - 
fähr 10,000 Kilogramım) zerriebener Kartoffeln verarbeitet, wobei 
das geneigte Sieb und dio Reibmaſchine zufammen eine bewegende 
Kraft von 4 Pferden (an einem Pferdegöpel) erfordern. 

Saint:Etienne hat, in der Abficht. noch größere Raum: 
fparung zu erreichen, dad Lainefche Sieb dahin abgeändert, daß 
er mehrere mit Meffingdrahtgewebe beipannte Rahmen horizontal 
und flodwerfartig über eiuander anbrachte. Er läßt den rohen 
Brei von der Neibmafchine auf das unterfte Sieb fallen, und 
mittelft Ketten ohne Ende, unter fortwährendem Audwafchen, 
nach und nach auf die höher liegenden Siebe heben; von dem 
oberſten geben die erfchöpften Rückſtaͤnde ab. Es iſt nicht bekannt, 
in wie fern diefe Anordnung beim Gebrauche fich bewährt hat. 

Ganz neuerli it von Lequesne folgender Apparat mit 
flachen Sieben koͤnſtruirt worden: Sieben oder acht Wellen find 
parallel neben einander gelagert und an ihren Enden mit eifernen 
Scheiben von 24 Zoll Durchmeiler verfehen. Jede diefer Schei- 
ben trägt fieben eiferne Klingen oder Schaufeln, welche, zufolge 
ihrer Stellung, mit jenen der gegenüber fichenden Scheibe auf 
der nämlichen Welle fich freuzen, ohne fie gu berühren. Unter 
jeder fo armirten Welle befindet fih ein feftliegender Rahmen, 
mit einem Pferdehaar⸗ oder Meſſingdraht⸗Siebe befpannt. Durch 
die unnnterbrochene Drehung fallen die Schaufeln der erften 
Welle den ihnen untergelegten rohen Brei, und führen ihn in 
Fleinen Portionen allmaͤlich auf das zweite Sieb, deifen Welle 
ihn nachher eben fo auf das dritte Sieb überträgt, u. f. f. Vom 
legten Siebe werden die erfchöpften Rüdftände abgeworfen. Auf 
allen Sieben fließt fortwährend, in Geilalt eines Regens, Waſſer 
zu, welches von den in dem Brei arbeitenden Schaufeln mit jenem 
durch eine gleihfam knetende Wirfung vermengt wird. Das durch 
die Siebe abgelaufene milchige Waffer wird wiederholt auf 
andere Siebe zurüdgeleitet, um fich bier noch mehr mit Stärfe 
anzureichern; fo daß eine bedeutende Erfparung an Waſſer ent: 
fteht. In ı Stunde fol der Brei von ı5 bis 16 Hektoliter (etwa 
18 Wien. Zentner) Kartoffeln verarbeitet werden. 

Mehrere franzöfifche Mechaniker haben die Vortheile des 
geneigten Siebes (nämlich ununterbrochene Arbeit und möglichft 
vollitändige Auswaſchung ded Breies) durch einfachere, Leichter zu 
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-bedienende und weniger Raum einnehmende Vorrichtungen zu 
erzielen gefucht. Man hat namentlich die Idee auögebeutet, zum 
Auswafchen des Kartoffelbreied ähnlihe Siebtrommeln an- 
wenden, wie bei den Mehl: Beutelmafchinen (Bd. X. &. 97) in 
Gebrauch find. Fruͤhere Verſuche der Art find gefcheitert, weil 
diefe Maſchinen zu viel Waſſer erforderten, ſchwer zu reinigen 
waren, und hauptfächlich einen bedeutenden Antheil von Stärke 
in den Nüditänden ließen. 

Vernier ſcheint der Erſte gewefen zu fein, dem die Befeis 
tigung diefer großen Nachtheile gelang. Er brachte drei von 
Reffingdraprfieb gebildete Zylinder hinter einander auf einer und 
derfelben, etwas geneigten, Welle an: der erfie war am engflen, 
der zweite am weiteflen, der dritte von mittlerem Durchmeiler. 
Der rohe Brei tritt am oberiten Ende des Fleinften Zylinters ein, 
ud gelangt aus diefem allmaͤlich, durch die vereinigte Wirfung 
der Achfendrehung und der geneigten Lage (unter fletem Waffer: 
wu), in den mittlern und yon hier in den unterflen Iplinder, 
and deflen tiefliegenden Ende die Rüdftände abgehen. Hierbei ift 
der verfchtedene Durchmeſſer der drei Zylinder oder Zrommeln in 
fffeen von Nutzen, als dadurch eine veränderte Tage des Breies, 
dem zufolge eine beifere Auswafchung deffelben, erlangt wird. 
Die vom Waſſer fortgeriifene Stärfe fanımelt fi in einem unter 
den Drei Trommeln befindlichen Zroge, und aelangt von da in 
eine andere Siebtrommel mit feinerem Gitter, worin die noch 
beigemengten faferigen Theilhen zurüd'gehalten werden. Vers 
nier’6 Apparat bewirkt eine ziemlich vollfommene Ausfheidung 
der Stärke, arbeitet eben fo gut wie das geneigte Sieb, erfor: 
dert nicht miehr bewegende Kraft und viel weniger Raum, ald 
diefes. In franzöfifchen Fabriken ijt er deßhalb häufig und mit 
Bertheil zur Anwendung gebradt. 

Stolz (in Paris) erfand einen Trommel:Apparat von we: 
fentlich verfchiedener Bauart. "Er bringt cinen einzigen Sieb— 
iplinder von Drabtgewebe an, und lagert diefen unbeweglich, 
während deifen Achfe, die mit Slügeln und Bürften befegt ift, ſich 
umdrebt. Hierdurch wird der eingelaffene Brei befländig umge: 
rührt, gegen das Draftgitter geſtrichen, und Legtered zugleich 
fortwährend gereinigt. Ein ununterbrochen auffallender Waſſer⸗ 


1866 Stärke. 


ſtrahl reißt das Stärfmehl mit ſich durch die feinen Öffnungen 
des Siebes, und das flärfebeladene Wafler fammelt fi in einem 
unter der Trommel angebrachten Behälter. Bei einer Länge von 
nur 4 Meter (12'/, Fuß) verarbeitet diefer Apparat den Brei von 
160 Hektoliter (ungefähr 10,000 Kilogramm oder nahe 180 Wie: 
ner Zentner) Kartoffeln in ı2 Stunden, und bewirkt eine fo gute 
Abfcheidung der Stärfe, deß er in mehreren Fabriken Eingang 
gefunden hat. 

Moret iſt in Frankreich für einen Trommel⸗Apparat pa: 
tentirt, der eine dem Anfcheine nach fehr nügliche Kombination 
darbietet, um im Laufe der Arbeit ein ſtarkes Durchrühren bes 
Breies zu bewirfen, wodurch nach und nad) alle Theilchen deffel- 
ben dem zufließenden Waſſer gehörig zugänglich werden, und alfo 
eine vollftändigere Auswafchung erreicht werden fann. Auf einer 
langen, in Umdrehung gefehten Welle find drei @iebtrommeln 
von Meffingdrahtgewebe fo angebradyt, daß fie fi) mit der Welle 
zugleich drehen; zwifchen der erften und zweiten, fo wie zwifchen 
der zweiten und dritten beweglichen Trommel ift eine unbe: 
wegliche Trommel angebradht, innerhalb welcher die Welle mit 
Flügeln oder Rührarmen befept ift, um das ſchon erwähnte 
Durchmengen zu verrichten, waͤhrend ein Waſſerſtrahl auf die 
Maſſe faͤllt. Der Brei durchlaͤuft aile fünf Trommeln der Reihe 
nach, und erleidet ſo eine fünfmalige Bearbeitung, wechſelweiſe 
in verſchiedener Art. Neben dieſem Hauptapparate befindet ſich 
ein kleinerer, aus zwei beweglichen Siebtrommeln mit einer da⸗ 
zwiſchen liegenden unbeweglichen Ruührtrommel beſtehend, der 
mittelſt ſeiner feineren Drahtgitter das mit Staͤrkmehl gemengte 
Waſſer von faſerigen Theilchen reinigt. 

Mit dem Apparate von Stolz (f. oben) hat jener des Pa⸗ 
rifer Mechaniferd Huck einige Ähnlichkeit; Letzterer unterfcheidet 
fi) aber wefentlich dadurch, daß nicht die Bürften in einer unbe: 
weglihen Siebtrommel ſich drehen, fondern Diefe eben fo 
wie die mit Bürften befegte Welle eine drehende Bewegung em: 
pfängt, beide Drehungen entgegengefegt und überdieß Rührarme 
zum Durchmengen des Breied angebracht find *). 


Le —— — —— 
2) Beſchreibung und Abbildung ins Armengaud, Publication 
industrielle etc, Tome IV. p. 224; — Rotizblatt des Gewerbe 
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Die Hauptwelle der Mafchine Tiegt dergeftalt gegen bie 
Horizontalebene geneigt, daß fie auf je ı Meter Länge 45 Milli: 
meter Kal hat, wodurch (wie in ähnlichen fehon vorgefommenen 
Fällen) dad allmäliche Kortfchreiten der breiigen Maffe in der 
Bingenrichtung der Mafchine erzeugt wird. Auf diefer Welle be: 
finden fidy zwei mit Meffingdrahtgewebe befhlagene Siebzylinder, 
welche fammt einer zwifchen ihnen dicht eingefchloffenen Trommel 
von dünnem Kupfer » oder Meffingblec, ein (unabhängig vom der 
Welle drehbares) einziges Ganzes ausmachen. Der am hoͤchſtlie⸗ 
genden Theile des Wellbaums befindliche erfte Siebzylinder mißt 
1.35 Meter in der Länge und 0.50 M. in der Weite; darauf 
folgt die Blechtrommel von 0.40 M. Länge und 0.75 M. Durch» 
neſſer; und an dieſe fchließt fich der zweite Siebzylinder, deffen 
kaͤnge der des erften gleich, deffen Durchmeifer aber 0.60 M. ifl. 

Die Welle trägt Im Innern eines jeden Siebzylinderd fo: 
wohl als der Blechtrommel eine Rührvorrichtung, beftehend aus 
drei zur Achfe parallelen Eifenfläbchen, welche durch radiale 
©peichen mit den auf der Welle feftfigenden Naben verbunden 
And. In den beiden Siebzylindern ift eines von jenen drei 
Stäbchen mit Bürften befegt, welche innen an dem Mantel von 
Drabtgewebe beriireifen. Durch zwedimäßig angeordnete Röhren 
wird in die zwei Siebzylinder fortwährend Waſſer eingeführt. 
Das Gehäufe, welches die Siebzylinder fammt der Blechtrommel 
bilden, empfängt eine drebende Bewegung, deren Richtung jener 
der Welle mit den Rührern entgegengefeßt ift: jede diefer beiden 
Bewegungen beträgt ungefähr 25 Umgänge in ı Minute. 

Der rohe KRartoffelbrei, welcher (durch das oben bereits 
erwähnte Schöpfiwerf, den fo genannten Regulator, herbeigeführt) 
portionenweife an dem oberften Ende des eriten Siebzylinders 
einfaͤllt, läßt darin fchon einen großen Theil feines Stärfegehalte 
fahren ; gelangt hierauf in die Blechtrommel, worin er bloß durch» 
gerührt wird, und endlich in den zweiten Siebzylinder, wo er eine 
fernere Auswafchung erleidet. Die erfchöpften Nüdflände treten 
am tiefflliegenden Ende diefed Zylinders aus; das ftärfebeladene 
Bafler aber, welches durch die Drahtgitter gegangen ift, Täuft in 

vereins für das Königreih Dannover, 1846, Nr. ı; — Ding: 

ler’s polytehn. Zournal, Bd. 103, ©. 861. 


188 Stärke. 


einem unterhalb liegenden Gerinne fortwährend ab, und gelangt 
in einen, die weitere Fortfegung der Mafchine bildenden Reini: 
gungs-Zylinder von ı.bo Meter Läuge, o 52: M. Weite, der eben 
fo geneigt liegt, aber eine eigene Welle hat, und fammt diefer ſich 
um die Achfe dreht (gleichfalls 25 Mal pr. Minute). NRührarme 
und Burften enthält der Reinigungs;ylinder nicht, da er nur zum 
Durchfeihen der Slüffigfeit beftimmt ift, um eingemengte faferige 
Theile daraus abzufondern, bevor diefelbe durch ein zweites Ge: 
rinne in die Sepbottiche geführt wird; feine Mantelfläche ift aus 
viel feinerem Drabtgewebe gebildet, als jene der beiden oben 
erwähnten Siebzylinder. | 

Schließlich iſt derjenige Apparat zur Abfcheidung der Kar: 
toffelftärfe anzuführen, welchen Siemens in Hohenheim hat 
audfuhren und anwenden laffen*). Er ift im Wefentlichen eine 
Verbindung des geneigten flachen Siebe mit einer Siebtrommel, 
enthält aber mehrere eigenthümliche Anordnungen. Das flache 
Sieb ift auf einer ſchraͤgen Fläche angebracht, auf welcher der 
Siebboden felbft eine Länge von 3'/. Fuß, eine Breite von 12 
bis 13 Zoll einnimmt, und die durch Näaderwerf in eine rüuttelnde 
Bewegung gefest wird. Der rohe Kartoffelbrei gelangt von der 
Reibmaſchine durch einen hölzernen Schlauch auf den oberften 
Theil des geneigten Siebes, welches einem ununterbrocdyenen 
Negen aus einem oberhalb angebrachten, mit Durchlöchertem Bos 
den verfegenen Waſſerbecken ausgeſetzt iſt. Durch dad Nütteln 
gleitet der Brei allmälich über die fchräge Släche herab, wobei 
fhon der größte Theil feines Staͤrkegehalts herausgefpült wird; 
der mit dem durch das Sieb abfließenden Waifer fogleich in den 
Sammelbottich fällt. Am unterften Ende der geneigten Flaͤche 
tritt der Brei zwiſchen zwei neben einander liegende, fleinerne 
Quetfhwalzen von 7 ZoU Durchmeffer, weldye ſich mit ungleicher 
Sefhwindigfeit (die eine 108, die andere 180 Umgänge pr. Mi⸗ 
nute) bewegen, um denfelben beffer zu zermalmen; dann führt 
ihn ein trichterförmiger Schlauch in die obere Mündung einer 
geneigt liegenden fechöfeitigen Trommel, welche nahe 5 Buß lang 
(von Flaͤche zu Bläche gemeffen), 19 Zoll weit ift, und in ı Mie 
nute nur 5 Umdrehungen macht. Ahr Beſchlag befteht auß Maar: 


*) Dingler’s polptechn. Zournal. Bd. 84, ©. 390. 
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fiebblättern mit 40 bis 45 Öffnungen auf ı Zoll oder 1600 bie . 
2000 im Quadratzoll. Das Waifer fällt in vielen feinen Strah⸗ 
Ien faft über die ganze Länge der Trommel von außen auf die: 
felbe, dringt durch die Siebiwände ins Innere, wäfcht den Brei 
aus, und fließt unten mit Etärfe beladen wieder durch die Wände 
ab, um fich in den ſchon oben genannten Sammelbottich zu ber 
geben. Durch zwei Ochfen fann die gegenwärtige Mafchine nebft 
einer angemeffenen Meibmafchine bewegt werden; zur Bedienung 
beider find 3 Mädchen und ı Knabe erforderlich, und es fönnen 
alddann täglich 70 bis 85 Bien. Zentner Kartoffeln verarbeitet 
werden. — 

Der nad Abfcheidung der Stärfe bleibende Rüdftand des 
Kartoffelbreies (die fo genannte ftärfmehlige Faſer) wiegt naß 
nngefähr 15 Prozent vom Gewidyte der verarbeiteten Kartoffeln, 
und enthält etwa ein Drittel feite Theite, zwei Drittel Waſſer; er 
wird entweder roh, oder beifer mit Gerreidefchrot (and) wohl 
Häderling) gemengt und mit heißem Waſſer angerührt, dem 
Viehe verfüttert- Öfters foht man ihn zu diefem Zwede mittelft 
Waſſerdampf, oder formt Kuchen Daraus, die ınan im Ofen bad!t. 
Auögepreßt, auf einer ſtark geheizten Malzdarre getrod'net, auf 
einer gewöhnlichen Steinmühle gemahlen und gebeutelt, liefert 
jener Rüditand ein Produft, welches (befonders die feine Sorte) 
im Anfehen der Roggen:Kleie fehr ähnlich iſt, und wie diefe ald 
Viehfutter Anwendung findet. 

4) Reinigung der Stärfe — Wie auch immer die 
Vorrichtung befchaffen feyn mag, deren nıan fidy zur Abfcheidung 
der Stärfe aus den zerriebenen Kartoffeln bedient bat; man 
erhält diefelbe jederzeit mit viel Waffer vermengt als eine milchige 
Brühe, welche in Behältern (Bottichen, großen ftehenden 
Bäffern 2c.) aufgefammelt und bier zunächft der Ruhe überlaffen 
wird, damıt dad Staͤrkmehl ſich zu Boden fegen kann. Gewöhn: 
ih nah 4 Stunden ift diefe Ablagerung ſchon vollftändig erfolgt. 
Man zieht dann die Mare Zlüffigkeit durch Öffnung eines Zapfen- 
loches oder mittelft eined Hebers ab und ſchuͤttet fie weg*); füllt 


*) Diefe Flüſſigkeit Fönzite den Feldern als ein vortrefflihes Dung⸗ 
mittel ſehr näglich werden. 
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diefelben Gefäße von Neuem mit ftärfehaltigem Waffer von eiuer 
fpäter verarbeiteten Portion Kartoffeln, und nimmt felbft, wenn 
die Abfegung wieder vollendet ift, die Füllung noch ein drittes 
Mal vor, um mehr Stärke anzufammeln, und an Gefäßen zu 
fparen. Nach der legten Füllung, welche Abends Statt gefunden 
bat, bleiben die Bottiche während der Nacht fich felbft überlaifen. 
Am nädhften Morgen zieht man die über dem Bodenſatze ftehende 
Fluͤſſigkeit ab, fhöpft die naſſe Stärke in kleinere Faͤſſer über, die 
zu ein Drittel damit angefüllt werden, und gießt fie hierauf mit 
reinem Wafler ganz vol. Nachdem hierauf mit einem Ruͤhrſcheit 
(einer fhmalen und langen hölzernen Schaufel) die Stärke der: 
geftalt aufgerüprt ift, daß fie mit dem Waſſer eine gleichförmige 
Brühe bildet, gießt man diefe durch ein feined Handſieb von 
Pferdehaar in ein bereit fiehendes leeres Faß, wobei dad Durch⸗ 
laufen durch Umrühren mit. den Händen befördert wird. Man 
läßt nun der Stärfe Zeit, ſich abermals abzufegen, entfernt das 
darüber ftehende Waller mirtelfl des Hebers, rührt nach Zufüllen 
feifchen Waſſers wieder um, und feihet die Brühe durch ein gan; 
feines Sieb von feidenen Beuteltuh. Die Stärke erfcheint nad 
diefem zweimaligen Ausfüßen und Durchſeihen binlänglich gerei- 
nigt, und fanı — nachdem fie in dem legten Waffer zu Boden 
gefallen und diefes abgezogen ift — fogleich getrocknet werden. 
5) Das Trodnen. — Aus den Sepfällern wird die 
Staͤrke, in Stüde zerfchnitten, genommen und auf loder gefloch⸗ 
tene Pegelförmige Körbe oder durchlöcherte hölzerne Käften zum 
Abtropfen gebracht. Um das Durchgehen der Stärke zu verhin« 
dern, find die Körbe oder Käften mit Leinwand ausgelegt. Nach 
Verlauf von ı2 bis 24 Stunden ift die Stärfe genugfan abge: 
teopft, und hat fo viel Zuſammenhang erlangt, daß fie beim Um: 
flürgen der Körbe oder Käften als ein ziemlich fefter Klumpen 
berausfällt. Man nimmt diefe Arbeit auf dem 6 bis 8 Zoll hoch 
mit Gyps übergoffenen Bußboden der Inftigen und vor Staub 
gefhügten Trodenftube vor, wo man jeden Alumpen mit den 
Händen in mehrere Theile zerbricht, und diefe 24 Stunden lang 
liegen läßt, damit der Gyps alles Lofe, in der Stärfe eingefchloffene 
Waſſer auffaugt. Hiernach werden die Brocken auf Lattengeflelle*) 


*) Dumas, Handb. d. angewandten Shemie, Bd. VI. Taf. 85, ig. ı—. 
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um Trocknen hingelegt, welches nad) Verfchiedenpeit der Witte 
rung mehr oder weniger Zeit in Anfpruh nimmt, z. ®. wohl 
ſechs Wochen, wenn die Broden durchfcehnittlic 10 bis 12 Pfund 
wiegen. 

In Tranfreich läßt man auf das Trocknen an der Luft noch 
eine ſchärfere Austrodnung durch fünftlihe Wärme in einem 
großen gemauerten Kaften folgen, wo man anfänglich eine gelinde 
Bärme unterhält, nach und nad) aber die Temperatur bis auf 
+60°, ja fogar +85’ R. fleigert. Die luſttrockene Stärke wird 
anf einem reinen Bußboden durch Darüberrollen einer hölzernen 
G. 8- 2 Fuß langen, ı5 Zoll diden), wie eine Gartenwalze mit 
Handgriffen verfehenen Walze zu grobem Pulver germalmt, und 
auf niedrigen Käftchen ausgebreitet, welche man wie Schieber 
wifhen Leiften in den Trodenfaften einfegt*). In großen Fabri⸗ 
fen bedient man fich geräumiger Trodenfammern, worin zum 
Anflegen der Stärfe Geftelle mit Brettern oder Leinwand befpann- 
ten Rahmen angebracht find. Das Trodnen in dem geheizten 
Raume dauert gewöhnlich gegen 24 Stunden; wornady man Die 
Stärke heraus nimmt, mittelft einer gußeifernen Walze zerdrüdt, 
und endl.ich durch ein Sieb reibt, um fie in feined Pulver zu ver- 
wandeln. Zu diefer legtern Operation werden eigene Sieb⸗ 
mafd,inen angewendet, 3. ®. ein flehender Zylinder mit zwei 
Giebt,öden über einander und einer Melle mit fi drehenden 
Bür’ten**). — 

Die Kartoffelitärfe fommt im Handel unter vielerlsi Geftalt 
vor : 1) als Mehl (befonders zur Anfertigung von Backwerk, 
Brot ıc.), nachdem fie, wie befchrieben, in geheiztem Raume ge« 
tt odnet, zermalmt und gefiebt it. — 2) In Tufttrodenem 
Zuſtande, aus Meineren oder größeren zerreiblihen Klümpchen 
mit untermengten pulverigten Theilen beftehend, da fie weder 
durch ünftlihe Wärme getrodnet, noch gänzlich zerfleinert iſt. — 
3) Im naffen Zuftande als fo genannte naffe oder grüne 
Staͤrke, welche ſich lange (ohne zu verderben) aufbewahren läßt. 
Dan läßt zu diefem Zwede den nad) vollendetem Auswaſchen 
zulett in den Sepfäflern bleibenden Staͤrkekuchen mit Waſſer be 


*) Dumas, Handbuch ıc. Bd. VI. Tafel 85, Big. 5—7- 
**) Dafelbft, Taf. 85, Fig. 8-10. 
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deckt ftehen, und hat anf nichtd weiter zu achten, als daß das 
Wafler von Zeit zu Zeit durch frifches erfegt wird. Die naffe 
Stärke findet befonders Abfag an die Kabrifen, welde Syrup 
oder Zuder daraus bereiten, weil in diefem Falle dad vorand- 
gehende Trocknen der Stärke überflüffig und nuglod wäre, alfo 
nur den Preis erhöhen würde. 100 Pfund naffe Stärke enthals 
ten 55 bis 66 Pfund trodene; bei Schäßungen pflegt man zwei 
Drittel (66?/,) anzunehmen, was aber in den meiften $ällen bes 
deutend zu viel if. — 4) In harten, trodenen Körnern oder 
Kluümpchen: Kartoffel:&ago, weldher ald Nahrungsmittel 
dient, und ein fehr viel gebrauchtes Surrogat ded echten (indifchen) 
oder Palmen» Gago iſt, von diefem aber dadurch unterfchieden 
werden kann, daß er deutlich den eigenthümlichen Geſchmack der 
Kartoffeln befigt. Um diefe Waare auf die einfachite Weife darzu⸗ 
fielen, drückt man feuchte Kartoffelftärfe durch ein weitlöcheriges 
Sieb, und trodnet die fo entitandenen Klümpchen fchnell bei 
einer Temperatur von + 50 bid 60° R. Es findet, indem die hohe 
. Temperatur auf die noch viel Waſſer enthaltende Stärke einwirkt, 
eine unvolltommene Kleifterbildung Statt, wodurd die Maile 
zufammenbadt, feſt und hart wird, und die Eigenfchaft erlangt, 
beim Kochen mit Wafler oder Fleifhbrühe nur aufzuquellen, ohne 
einen flüffigen Kleifter zu bilden. Da diefe Befchaffenheit bei dem 
angezeigten Verfahren nicht völlig ficher in dem richtigen Grade 
erreicht wird, fo fcheint folgende rationelle Methode empfehlens- 
wertber: Man rührt eine Portion Kartoffelitärfe mit Falten 
Waller an, verwandelt diefelbe hierauf durch Zufag kochenden 
Waſſers (unter beftändigem Rühren) in dünnen Kleifter, knetet 
mit Letzterem eine größere Menge trofener Stärfe zu einem Teige, 
drückt diefen feucht durch ein Sieb, und trodnet die entitandenen 
Klümpchen. WIN man die unregelmäßige Geftalt des gewöhnlichen 
Sago in gewillem Grade abgleichen und regelmäßiger machen, fo 
gibt man ihn in ein horizontal liegended Faß, welches mittelft 
einer durch feine Böden gehende Achfe eine Zeit lang umgedreht 
wird. Die Körner fchleifen fich dabei in einander ab, werden run: 
der und glätter (Perl:&ago); das abfallende Pulver mifcht 
man bei einer folgenden Sagobereitung unter die rohe Stärke 
Um gewiffe Sorten ded echten Sago täufchender nachzuahmen, 
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verfiehen ed manche Fabriken, dem Kartoffelfago eine röthliche 
der blaßgraue Farbe zu ertheilen. — 

Über die oͤkonomiſchen Verbältniffe der Kartoffelllärke - Ka: 
Wilation geben folgende von Armengaud mitgetheilte Anfchläge 
Auskunft: 

a) Berechnung für eine Fabrik in Paris, welche täglich 
13000 Kilogramm Kartoffeln (ungefähr 200 Hektoliter oder 
9:5 Wiener Wepen, ungehäuft gemeffen) verarbeitet: 

18000 Kilogr. Kartoffeln (nach dem Mittelpreife 

von etwa 3 Fr. für 100 Kilogr.). . . . - - 400 $r. 
Steinkohlen und Meizerlohn bei einer Dampfma» 

fine von 6 Pferdefraft, deren Keffel zur 


gleich die Trodenfammer erwärmt... . . 5 » 
ı Berfmeifter . . .... . ern e. 5 Fr. 
5 Arbeiter zum Reinigen (Ausfüßen) der 

Stärle ....... .. ..... 15 » 3 
a Arbeiter beim Teodnen .. .. - . . 3» . 
2Tagloͤhner zum Zutragen der Kartoffeln 6 » 
ı >» zum Auffchätten. ... . - a» 
kekalmiethe (102 Arbeitötage angenemmen) 

2000 Fr. jaͤhrlich...... .... 16 >» 


Binfen eined Kapitals von 30,000 Br. ..... ı2 » 

Unterhaltung und Abnügung der Mafchinen, ꝛe. 10 » 
Zufommen 484 $r. 

13000 Riloge. Kartoffeln geben : 

2080 Kilogr. Stärke, zu 24 Sr. 


die 100 Kil.*)....... = 499 Fr. 206. 
35 Tonnen Rüdftände zu 
18.500. .....:% = 37 » 50» 
636 » 70 ©. 


Zäglicher reiner Nupen 52 Fr. 70 €. 
b) Berechnung für eine Babrif gleichen Umfanges in der 
Prinz (zu Limoges): 





®) Der Preis der Kartoffelftärte Hat in verfhiedenen Jahren zwiſchen 
so und 43 Fe. (für 100 Kilogr.) geſchwankt. 
Upas. Encykiep. ZVL Bd. 13 


19% Stärke. 
13000 Kilogr. Kartoffeln ...... 0... . + 300 Fr. 


Mierh;ins für Lofal und Waflerfraft (2000 Fr. 
für 1982 Arbeitötage)... 00... .,. 16 » 


» Werfmeifler .. .. 220000 5 $r. 
9 Arbeiter zu ı Fr. 50 C..... 13 » 5od. 8 > 506 
Binfen von 30,000 $r. . 2.20 er0 ne 198 >» 
Abnugung der Mafhinen.... 00000. 10 » 
Heizung der Trodenfammer 2... 0... 

Zuſammen * 8 60 €. 

Ertrag: 
2080 Kilogr. trodene Stärke. . 499 Sr. 20 c. 
25 Tonnen Rüdflände.... 25» — >» 


534  ’. 20» 
Täglicher reiner Nugen 164 Fr. 70 €. 
Bei diefen Anfchlägen iit die Auwendung der von Hud in 
Paris gebauten Mafchinen voraudgefegt, die wir oben an ihrem 
Drte genannt und zum Theil etwas näher befchrieben haben. Der 
Bedarf an folhen Mafchinen für die Verarbeitung von 13000 
Kilogr. Kartoffeln täglich ift folgender; die Preife find beigefekt: 
2 Kartoffelwaſchmaſchinen mit Wailerfaften von Hol;, 
zu 600 Branfen jede... 20er een nn. 1200 fr. 
(Mit Kaften von Eifenbleh koſtet die Waſch⸗ 
mafchine 800 Fr.) 
ı Keibmafchine mit Trommel und Geſtell von Gußeiſen 600 Kr. 
ı Kaflenwerf (chaine à godets ou regulateur) um | 
den Brei der Biebmafchine minfuherr— mit hoͤlzer⸗ 
nem Troge.... . 300 » 
(Mit gußeifernem Zroge 500 Fr.) 
Siebmaſchine zur aiſcheduns der Staͤrke nebſt Rei⸗ 
nigungs⸗Zylinder.. 1100 » 
Summe 3200 Fr. 
Zur Bewegung eine Dampfmaſchine von 6 Pferdekraft. Mit 
vorſtehenden Mafchinen können täglid bi 15000 Kilogramm 
(268 Wiener Zentner) Kartoffeln verarbeitet werden, wozu man 
144,000 Liter (2545 Wiener Eimer) Waſſer bedarf. 
Verarbeitung der gefammten feſten Kartof- 
felwaffe ohne Abfheidung der Stärke. — Da bie 
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feflen Beſtandtheile der Kartoffeln zu ungefähr zwei Drittel aus 
Staͤrke beficehen, welche überhaupt den wefentlichften und charak⸗ 
terifirenden Stoff darin ausmacht; fo kann für die Anwendung 
jum Brotbaden *), überhaupt als Nahrungsmittel, die gefammte 
trockene Kartoffelmaſſe (d. h. die Stärke in natürlicher Vermen⸗ 
gung mit Faſerſtoff zc.) gebdaucht werden, wie dieß beim direkten 
Genuſſe der gefochten Kartoffeln der Ball iſt. Bei der Unmög- 
lichkeit, die Kartoffeln im rohen Zuftande lange über dep erſten 
Binter hinaus aufzubewahren, fann felbft für Branntweinbren- 
nereien eine Methode, die Kartoffelfubftang im trodenen Zuftande 
darzuſtellen, von Wichtigkeit werden. Es ift über diefen Ger 
genftand fhon im Artifel Branntweinbrennerei (Bd. ILL 
©. 25 -- 37) gehandelt worden; hier ift deßhalb nur Folgen⸗ 
des nachzutragen. 

Nah Liebig werden die Kartoffeln, um Mehl daraus 
ja machen (fei e& bloß zum Behuf der Aufbewahrung oder für 
die Anwendung zu Brot ꝛc.), vortheilhaft Durch Ausziehung mit 
verdünnter Schwefelfäure vorbereitet. Man zerfchneidet fie naͤm⸗ 
lich in = bi6 3 Linien die Scheiben und übergießt fie in einem 
hölzernen Gefäße mit Waller, dem man 2 bis 3 Gewichtöpro: 


“jeate konzentrirte englifche Schwefelfäure beigemifht hat. Man 


lät fie fo 24 bid 36 Stunden lang ftehen, zieht dann das Waf: 
fer ab, und gießt reines auf, welches zur vollftändigen Entfernung 


. Mer Säure noch einige Mal erneuert wird. Die audgewafchenen 


Kartoffeln werden auf Horden an der Luft getrocknet. Sie blei: 
ben hierbei blendend weiß und laſſen fich zu einem feinen Mehle 
wahlen. Das Trodnen geht fchnell von Statten; ohne Anwen: 


- dung der Säure werden fie ſchwarz, hornartig, fchimmeln leicht 


usd trodnen nur fchwierig. 
Clerget gibt folgende Anweifung zur Bereitung ded 


Kartoffelmehls. 


Man wählt gute Sorten weißer oder gelber mehliger Kar- 
tffeln, waͤſcht diefelben fehr rein in einer. Wafchmafchine (wie 
Ve in den Stärkefabrifen angewendete) und bringt fie hernach 





*YM. f. über Kartoffelbrot den Artikel Brotbäderei im III. Bd. 
©. ı44 f- 


ı3* 
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direft auf eine horizontale Wurzel⸗Schneidmaſchine, welche fie in 
Scheiben oder Stängelchen zerfchneidet. Eine folhe Maſchine 
verarbeitet mit Leichtigkeit 1800 bis 2000 Kilogramme in einer 
©tunde. 

Wenn die Kartoffeln fehr rein aus der Waſchmaſchine her⸗ 
vorgehen, fann man fie ungefchält zerfchneiden, denn die Schale 
wird fpäter durch das Wenteln des Mehls ald Kleie entfernt. 
Sind fie aber nicht hoͤchſt volllommen gereinigt, und wünfcht 
man dennoch ein recht weißes Mehl befter Qualität zu erhalten, 
fo fommen die Kartoffeln von der WBafchmafchine in einen Zy⸗ 
linder, deſſen innere Mantelfläche mit reibeifenartig aufgehauer 
nem Eiſenbleche befleidet ift, nnd der durch feine Umdrehung 
die Haut fowohl ald die unter ihr befindliche duͤnne gefärbte 
Schichte wegnimmt. Der Abgang bei diefer Behandlung bes 
träge ungefähr 12 bis ı5 Prozent des Rohgewichtd, und dient 
fodter zur Xereitung einer geringern Eorte Mehl. 

Die zerfchnittenen Kartoffeln werden in Behälter geworfen, 
wo man fie durch 18 Stunden einem falten Waſſerſtrome 
aus ſetzt, welcher von unten in das Behaͤltniß tritt, den Eiweiß: 
ftoff fammt den Salzen der Kartoffeln auflöfet und oben wieder 
weggeht. Nachdem diefes erfte Auswaſchen 18 Stunden lang 
gedanert hat, läßt man flatt des Falten Waflerd einen Strahl 
lauwarmen Wafferö (von 20 bie 24° R) eintreten, welcher 
die Scheiben erweicht und aus ihnen ein übelriechendes Hhl ab» 
fondert. Leptered macht dad Waller trübe und man fährt auf 
diefe Weife fort, bis das oben Ablaufende Par erfcheint. Man 
fann alddann die Waſchung mit faltem Waſſer wiederholen, in 
der Regel iſt diefes aber überflüffig: die Scheiben find geſchmack⸗ 
los und faft völlig geruchlos. Man befreit fie nun durch Aus⸗ 
preifen von einem großen Theile ihres Waſſergehaltes, und läßt 
fie an freier Luft oder in einer (ungeheizten) Trockenſtube völlig 
trocken werden. Nach diefer Behandlung erfcheinen fie fehr weiß, 
fpröde, und laſſen fich Teiche zu Mehl mahlen. Gewöhnlich ber 
fommt man von 100 Pfund zerfchnittener Kartoffeln zwifchen 25 
und 32 Pfund getrodineter. Nach dem Mahlen und Beuteln iſt 
das Mehl fo fhön, wie das fchönfte Getreider (Roden:?) Mehl. 
Zur ®Brotbereitung fann man davon 50 Prozent und felbft noch 
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mehe nehmen; einer Menge Anwendungen in der Küche nicht 
zu gedenken. 

Auch ohne Auswaſchung kann man die Kartoffeln zu (et 
was gelblihem) Mehl verarbeiten, von dem man alddann etwas 
mehr (etwa 3o Prozent) erhält. Zu diefem Zwede werden die 
zerſchnittenen Kartoffeln fogleich in loder geflodhtene Körbe ges 
füßt, die man in einen dicht zu verſchließenden Dampffaften von: 
be Bid go Kubiffuß Größe ſetzt. Man läßt während 8 bis 10 
Binuten Waflerdampf von 4 Bo bis 85° R. einftrömen, nimmt 
Daun — ohne weiter zu warten — die Körbe heraus und bringt 
die Kartoffeln, wenn fie nicht mehr fiarf dampfen, in eine auf 
+ 48 bi6 56° R. geheiste Trodenfammer, wo ihre Austrodnung 
im ı5 bid 10 Stunden fo vollendet ift, dag man fie vermahlen 
faın. — 

Werden Kartoffeln in Wafler — oder beifer in Dampf — 
ger gekocht, dann zwiſchen zwei hohlen Zylindern von Eiſendraht⸗ 
fieb zerqueticht *), fo dringt der daraus entftehende Brei in Ge: 
Ralt von wurmförmigen Fäden oder Nudeln ind Innere diefer 
Zylinder. Von da herausgenommen, fogleich bei einer Wärme 
von 4 40 bi6 50° R. hart getrocdnet und daun gröblicy zermah⸗ 
len und gebeutelt, ftellt er eine Art Gries dar, welche unter dem 
Samen Kartoffel: Polenta**) hin und wieder fabritmäßig 
verfertigt wird. Diefer Gries fowohl ald die ungerfleinerten 
Nudeln geben, mit kochendem Wailer angerührt, unter Zufag von 
Sal; und Butter (audy wohl von Bier oder Wein mit etwas 
Inder) ſchmackhafte Suppen. Das fchönfte Anfehen und den 
teinften Geſchmack gewinnt die Polenta, wenn die Kartoffeln 
vor dem Zerquetichen gefchält werden. Ausführlicheres über dies, 

ſen Gegenſtand enthalten die »Mitiheilungen des Gewerbe:Ver: 
| and für das Königreich Sannovere, ı2. Lieferung, 1887, 
G. 315 - 324. 








Die hierzu dienliche Maſchine findet man im III. Bande (S. ı9) 
beſchrieben und abgebildet. 

*), Die Polenta der Italiener ift .eine Zubereitung aus Mais⸗ 
mehl, welche durch das Kartoffel: Fabrikat nachgeahmt werden 
ſoll. 
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:C) Darſtellung der Staͤrke aus anderen 
Vegetabilien. 

‚, a) Aus Reid. — Die enthülfeten trockenen Reiskoͤrner be: 
ftehen bis auf wenige Prozente ihres Gewichtes ganz aus Stärf- 
mehl: (welches feiner, d. h. Fleinförniger, als die Weizenſtaͤrke 
ift), und enthalten außer diefem hauptſaͤchlich Faſerſtoff (bid ge: 
gen 5 Prozent), Eleberartige Materie, nebft ein wenig Eiweiß. 
off, Gummi, Schleimguder, fettem Ohl und Salzen. Demnad 
ift feine Zufammenfegung (die abweichenden Mengenverhältniffe 
nicht beachtet) jener des Weizens fehr ähnlich, und bei der 
weit überwiegenden Quantität ded Staͤrkmehls die Abfcheidung 
des Letzteren nicht nur ohne Schwierigkeit, fondern unter wans 
chen limftänden auch öfonomifch vortheilbaft*). Das befte Ver: 
fahren hierzu fcheint die Auflöfung des Kleberd mittelft ſchwacher 
ÄAtzkali⸗ (oder Ägnatroa:) Lauge zu feyn, womit der (vorher zu 
Mehl gemahlene Reis behandelt wird. Kolgende genaue Anwei: 
fung gibt Jones: | 

Man bereitet aus Pottafche oder Soda mittelft Kalk auf 
befannte Weife eine äpende Lauge, beftimmt auf alfalimetrifchem 
Wege (durch Neutralifirung einer abgewogenen Portion mit 
Scwefelfäure) den Progentgehalt derfelben an waflerfreiem Als 
fali, und verdünnt fie dann durch zugefegtes reined Waller fo, 
daß 200 Sran Alfali in ı Gallon (1 Theil Alkali in 350 Theilen 
Waffer) enthalten find. In 500 Pfund folder verdünnten Lauge 
werden 100 Pfund Reis eingeweicht, wozu man fich eines ver- 
zimten eifernen oder fupfernen Gefäßes bedient. Am Boden 
diefes Gefäßes befindet fich feitwärtd ein zinnerner Mahn, deffen 
innere Mündung mit einer fein durchlöcherten Platte gedeckt ift, 
um den Reid beim Abfluß der Lauge zurüdzuhalten. Man läßt 
nah 24 ftündigem Einweihen durch diefen Hahn die Klüffig- 
feit ab, erſetzt diefelbe durch eine doppelt fo große Menge reinen 
Waſſers, rührt damit den Neis gut durch und zieht dieſes Waſch⸗ 
waſſer wieder mittelft des Hahnes ab. 

Der fo gereinigte Neid wird zum Abtropfen auf Siebe ge: 


*) Die Reioſtaͤrke faͤngt im Waſſer ſchon bei +40 R. an, die Klei—⸗ 
fterbildung zu erleiden; der damit bereitete Kfeifter iſt aber als 
Klebmittel untaugliqh. 


— -.. wo 
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bracht, danun zwifchen zwei Walzen eines Quetſchwerks oder den 
©teinen einer gewöhnlichen Mühle gemahlen, und mittelft Bür- 
Ben durch Siebe getrieben. Den nicht durchgegangenen Theil 
mahlt und fiebt man neuerdings, und fo fort, bie nur ein Pleiner 
snbrauchbarer Ruͤckſtand von Kleie bleibt. Das gewonnene Mehl 
vermengt man durch forgfältiged Einrühren in einem verjinn- 
ten eifernen oder Eupfernen Behälter mit dem Behnfachen feines 
eigenen Gewichtes obiger fchwacher Cauge, wobei man den Bo⸗ 
denſah, welcher etwa aus dem Wafchwailer des rohen Neifes 
niedergefallen ift, hinzufüůgt. Die Maffe wird fodann binnen 24 
Stunden einige Male umgerührt, fchließlidy aber etwa 70 Stuns 
ven lang der Ruhe überlaffen. Was fich zuerft abfegt, ift Fa⸗ 
feloff mit etwas Stärke, das fpäter Niederfallende reine Stärke. 


Die darüber fiehende braungelbe, trübe Flüſſigkeit enthält. den 


Kleber aufgelöl. Man zieht fie (wenn man fich überzeugt hat, 
daß Fein weiterer Abſatz mehr erfolgt) mittelft eined zinnernen 
Hebers fo vollfiändig als möglich ab, ohne die Stärke aus ihrer 
Ruhe zu flören; rührt den Bodenfag mit reinem Wafler wieder 
auf, und wartet etwa eine Stunde, damit die fchwereren fafe: 
rigen Theile zu Boden fallen können, läßt die ftärfehaltige Fluͤſ⸗ 
figfeit mittelſt des Hebers durch feine feidene Siebe in andere 
Gefäße laufen; rührt endlih den Rückſtand mit einer Meinen 
Denge frifhen Waſſers von Neuem auf und verfährt wie das 
erſte Dal, um fo viel möglich die Stärfe von der fafcrigen Sub» 
Rau; abzufhlämmen. In den Gefäßen, welche man vermittelt 
des Hebers gefüllt hat, fenkt fich die reine Stärke zu Boden, 
weldhe nöthigen Falls noch ein Mal mit erneuertem Wafler aus: 
gefüßt, Hierauf zum Abtropfen in Beutel oder Körbe gebracht 
und zulegt auf die für Weizenſtaͤrke übliche Weife getrodnet wird. 

b) Aus Roßfaftauien. — Diefe in manchen Gegen: 


ben fo häufige und dabei. foft unbenugte Frucht verdiente zur 


Gewinnung des Stärfmehld angewendet zu werden, von welchem 
fie 35 bis 55 Prozent ihres Gewichts enthält. Wegen ihrer 
ſchweren, fettigen Befchaffenheit und des nicht. leicht zu befeiti« 
genden bittern Geſchmacks würde zwar die Noßfaftanien - Stärke 
aicht wohl ald Nahrungsmittel brauchbar feyn; dagegen hätte 
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wahrſcheinlich gerade die Bitterkeit in dem aus ſolcher St 
bereiteten Kleiſter der Nutzen, die Inſekten fern zu halten: 
für Bücher⸗ Einbaͤnde und Papparbeiten ꝛc. wichtiger Umſt 

Die Verarbeitung kann auf folgende Weiſe geſchehen. 

Friſche Roßkaſtanien laͤßt man auf einer Kartoffelreib 
ſchine zerreiben; die geriebene Maſſe wird mit Waſſer, den 
bis % Prozent Schwefelſaͤure zugeſetzt iſt, ausgewaſchen, 
reinem Waſſer nachgeſpuͤlt, ausgepreßt und getrocknet. Di 
dieſe Behandlung verliert ſie ihre Bitterkeit in dem Grade, 
der Ruͤckſtand als Viehfutter brauchbar wird. An den We 
waͤſſern ſetzt ſich das Staͤrkmehl ab, welches wie Weizen: ı 
Kartoffelſtaͤrke ausgeſüßt und getrocknet wird. 

Trockene Kaſtanien kann man — da ihre braune Schale 
von dem Kerne gelöfet hat und fpröde geworden iſt, durch St 
pfen nnd Schwingen enthülfen; worauf fie zwei Tage lang 
Waller einzuweichen find, bevor fie auf die Reibmafchine gebr 
werden. (liber die Anwendung der Roßfaftanien in der Bra: 
weinbrennerei, wozu ihr großer Staͤrkegehalt fie tauglich ma 
f. B. II. S. 37.) ’ 

0) Aus dem Marfe der Sagopalmen — 9 
fhiedene auf den Philippinifhen und Moludifhen Inſeln 
dem feiten Lande des füdlichften Afiens wachfende Palmenaı 
(deren botanifche Beftimmung größtentheild noch fchwanfend 
werden zur Darftelung des Sago benützt. Sie treiben ei 
3o und mehr Fuß hohen Stamm, der bis zu 3 Fuß did w 
und in feinem Innern eine große Menge (bis zu 300 umd fo 
500 Pfund) eined an Stärfmehl fehr reihen Marked entf 
Gewöhnlich it diefes hei 8 bid so Jahr alten Palmen am 
eignetfien zur Verarbeitung. Man fällt den Stamm, zerfch 
det ihn in mehrere Stüde, haut diefe der Länge va auf ı 
wäfcht das herausgenommene weiche Marf in einem Siebe 
vielem Waſſer aus, wobei die Faſern zurüdbleiben, die St 
aber durch das Sieb geht und nachher aus dem Waſſer fich 
ſetzt. Nachdem fie halb getrocknet iſt, drückt man fie durch 
Metallſieb mit ziemlich großen Offnungen, und trocknet di 
entſtehende Maſſe von Körnern in einer geheizten metalle 
Pfanne. Zufolge dieſer Erhitzung im feuchten Zuſtande qu 
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wahrfcheinlich gerade die Bitterkeit in dem aus folder Staͤrke 
bereiteten Kleifter der Nugen, die Juſekten fern zu halten: ein 
für Bücher : Einbände und Papparbeiten ꝛc. wichtiger Umſtand. 

Die Verarbeitung faun auf folgende Weiſe gefchehen. 

Friſche Roßkaſtanien laͤßt man auf einer Kartoffelreibma- 
ſchine zerreiben ; die gertebene Maffe wird mit Wafler, dem '/, 
bis 4 Prozent Schwefelfäure zugefept ift, ausgewafchen, mit 
reinem Waſſer nachgefpült, auögepreßt und getrodnet. Durch 
diefe Behandlung verliert fie ihre Bitterfeit indem Grade, daß 
der Ruͤckſtand als Viehfutter brauchbar wird. In den Waſch⸗ 
waͤſſern ſetzt ſich das Staͤrkmehl ab, welches wie Weizen: oder 
Kartoffelftärte ausgefüßt und getrodinet wird. 

Zrodene Kaſtanien fann man — da ihre braune Schale ſich 
'von dem Kerne gelöfet Hat und fpröde geworden ift, durch Stam⸗ 
pfen nnd Schwingen enthülfen ; worauf fie zwei Tage lang in 
Waſſer einzuweichen find, bevor fie auf die Reibmaſchine gebracht 
werden. (uͤber die Anwendung der Roßkaſtanien in der Brannt: 
weinbrennerei, wozu ihr großer Stärfegehalt fie tauglich macht, 
ſ. B. III. &. 27.) 

0) Aus dem Marke der Sagopalmen. — Ver 
ſchiedene auf den Philippiniſchen und Moluckiſchen Inſeln und 
dem feſten Lande des ſüdlichſten Aſiens wachſende Palmenarten 
(deren botaniſche Beſtimmung groͤßtentheils noch ſchwankend if) 
werden zur Darſtellung des Sago benützt. Sie treiben einen 
3o und mehr Fuß hohen Stamm, der bis zu 3 Fuß dick wird, 
und in feinem Innern eine große Menge (bis zu 300 und fogar 
500 Pfund) eines an Stärfmehl fehr reihen Markes enthält. 
Gewöhnlich iſt diefes kei 8 bis no Jahr alten Palmen am ge: 
eignetften zur Verarbeitung. Man fällt den Stamm, zerfchnei- 
det ihn in mehrere Stücke, haut diefe der Länge nach auf und 
wäfche das herausgenommene weiche Marf in einem Siebe mit 
vielem Waffer aus, wobei die Faſern zurüdbleiben, die Stärke 
aber durch dad Sieb geht und nachher aus dem Wafler fich ab: 
ſetzt. Nachdem fie halb getrodnet ift, drückt man fie durch ein 
Metallfieb mit ziemlich großen Öffnungen, und trodnet die fo 
entſtehende Maffe von Körnern in einer geheizten metalleuen 
Pfanne. Zufolge diefer Erhitzung im feuchten Zuftande quillt 
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ein Theil der Staͤrke kleiſterartig auf, wodurch die Maſſe zuſam⸗ 
mengeklebt, und den Koͤrnern ihre Härte und Feſtigkeit gegeben wird. 
Je nad) der größern oder geringern Reinheit des Produktes, auch 
wohl nad) dem angewendeten Hitzgrade, erfcheine dasfelbe mit 
weißer, röthlicher oder bräunlicdy:grauer Farbe (weißer, braus 
ner Sago). Nah Guibourt find folgende Gattungen und 
Sorten von dem im europäifchen Handel vorfommenden ©ago 
zu unterfcheiden: a) Sago in abgerundeten, meift fugelförmigen 
und niemals an einander hängenden Körnern, welche fehr Hart, 
elaſtiſch und ſchwer zu zerreiben und za pulvern find, im Waſ⸗ 
fer ungefähr zur doppelten. Größe anfchwellen, aber durchaus 
nicht zufammenfleben. Hierzu gehört 1) Der Sago vonden 
Maldivifhen Infeln, Kügeldhen von 2 bis 3 Millimeter 
Durchmeffer, durchfcheinend, von ungleicher ind Roſenrothe zie- 
bender weißer Barbe, ohne Geſchmack. 2) Der Sago von 
Neu:Buinen, in etwas Fleineren Körnern ald der Vorige, 
auf der einen Seite lebhaft roth, auf der andern wei‘. 3) Der 
sraue Sago von den Moludifhen Infeln (in Eng: 
land brauner Sago genannt), Kügelchen von ı bie 3 Milli: 
meter Durchmeffer, undurdhfichtig, von einer Seite matt graulich 
ton der andern weißlih. 4) Der große graue Sago von 
den Moluden, dem vorigen ganz ähnlich, aber in größeren 
Körnern (von 4 bis 8 Millimeter Durchmeffer). 5) Der echte 
weiße Sago von den Moluden, von rein weißer Farbe, 
übrigend mit Nr. 3 übereinitimmend. — b) Sago in fehr klei⸗ 
nen, minder regelmäßig geftalteten aber doch noch wefentlidh Fu: 
gelförmigen Körnchen, von welchen oft ziwei oder drei an einan-: 
der hängen, die in Waſſer gelegt zu mehr als dem Doppelten 
ihrer gewöhnlichen Größe aufquellen und das Waller etwas 
fhleimig machen. Diefe Gattung begreift den rofenrothen 
®ago vonden Moluden. — c) Sago, deſſen Körner alle 
oder zum größten Theile nicht fugelförmig find, fondern fehr Fleine 
unregelmäßige, höderige Klümpchen darftellen, die durch dad vom 
Zufall geleitete Zufammenbaden der Stärfeförndyen gebildet find. 
In Waſſer eingeweicht, ſchwillt diefer Sago fehr auf und gefleht 
ja einer weißen, undurchfichtigen, teigigen Maffe, die in einer zuges 
fegten größeren Waflermenge fich gertheilt und großentheils auflöfer. 
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Der fo beſchaffene Sago ift gegenwärtig der belicbtefte und ge: 
bräuchlichfte. Er wird ald weißer moludifcher Sago oder Perlſago 
bezeichnet; Guibourt nennt ibn Tapioka⸗Sago, weil er in 
feinem Verhalten mit der weiter unten anzuführenden Zapiofa 
übereinftimmt. Durch die mifroffopifdhe Unterfuhung iſt ausge⸗ 
mittelt, daß darin eine große Anzahl der Staͤrkekoͤrnchen zerplapt 
ift, was (übereinflimmend mit dem befchriebenen Verhalten im 
Waſſer) eine von anfangender Kleifterbildung begleitete Zrod: 
nung durch Hitze unzweifelhaft macht, während diefe bei den 
Gattungen a und b wahrfcheinlich gar nicht (oder vielleicht in 
viel geringerem Grade) Statt gefunden hat, da in dem ago 
jener erfteren beiden Gattungen die meiften Staͤrkekoͤrnchen un: 
verlegt fich vorfinden. | 

d) Aus der Wurzel der fhilfartigen Marante 
(Maranta arundinacea, Pfeilwurzel). — Diefed zur Familie 
der Cannaceen gehörige, 2 bis 4 Fuß hohe, auf Jamaika und an: 
deren weftindifchen Inſeln einheimifche, jegt auch nach Oftindien 
verpflangte Gewäch® wird hier wie dort zur Bereitung von Stärke 
angewendet, die in bedeutender Menge nady Europa verfandt und 
ald Nahrungsmittel ꝛc. unter dem Namen Arromw:root ge 
braucht wird. Die lange, fingerdide Wurzel enthält etwa zwei 
Drittel ihred Gewichtes Waffer und ein Viertel Stärfmehl (außer: 
dem Zaferftoff, Eiweißftoff, Gummi, ſcharfes flüchtiges öhl und 
Salze), ift alfd den Kartoffeln in der chemifchen Zufanımenfegung 
fehr ähnlih. Die Stärke wird daraus durch das naͤmliche Ver⸗ 
fuͤren wie aus Kartoffeln gewonnen; auch gleicht das Arrom-root 
der Kartoffelftärke im Anfehen fo fehr, daß wohl nicht felten Lep: 
tere für Erfteres verfauft werden mag, zumal zwifchen Beiden in 
der Anwendbarkeit als Nahrungsmittel Fein Unterfchied ift (etwa 
ausgenonimen den reinern Geſchmack des Arrow:root und den 
Umftand, daß es einen viel dünnern Kleifter bildet als Kartoffel: 
und Weizenftärfe). Friſch ift die Pfeilwurzel (dur das in ihr 
enthaltene ätherifche Ohl) von fchurfem Geſchmack, und ihr Saft 
bringt auf der Haut Röthe und Schmerz hervor. Reim Auswa: 
fhen nad) dem Zerreiben geht jedoch diefe Schärfe verloren, und 
die Stärke zeigt davon nichts mehr. — Seit mehreren Jahren 
bericht England aus Tahiti und anderen Südſee⸗Inſeln eine Sorte 
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Arrow⸗root, welche wahrfcheinlich von einer andern Pflanze ftammt 
als das weft: und oſtindiſche. 

e) Aus der Maniofwurzel. — Die Maniokpflanze 
(Manibot, DWandiocca) Jatropha manihot), zu der Bamilie der 
Eupborbiaceen gehörig, wählt ſowohl wild als Fultivirt in Güd- 
amerifa, in Weftindien und auf der Weſtküſte von Afrifa, und 
wird in diefen Gegenden zur Stärfebereitung benugt. Es gibt 
davon zwei Spielarten,, eine giftige und eine unfchädliche; man 
verarbeitet aber die eine wie die andere, da dad @ift in dem Safte 
liegt und flüchtiger Natur ift, alfo durch Auspreffen und Erbigen 
entfernt werden fann. Die Pflanze ift mehrjährig, währt ſtrauch⸗ 
oder banmfoͤrmig b bis 10 Fuß hoch, und treibt mehrere (3 bid 8) 
rübenförmige, faftige, manchmal biß ı Fuß dicke und 3 Fuß lange 
Wurzeln, äußerlid von röthlicher oder violetter, innerlich von 
weißer Barbe. Wenn diefelben ausgewachfen find, fammelt man 
fie, indem man die ganze Pflanze aus der Erde reißt; wälcht fie, 
gerreibt fie auf Reibeiſen; preßt den Brei fo flarf als möglich aus, 
und- frocdinet die gepreßten Kuchen auf geheisten Metallplatten. 
Sie find in diefem Zuflande unter dem Namen Raffawa:Brot 
ein gefundes Nahrungsmittel, und werden als ſolches in den tro⸗ 
pifhen Gegenden allgemein gebrausht ; fie beftehen faft ganz aus 
©tärfmehl, welchem nur eine geringe Menge Saferftoff beigemengt 
il. Um darans die Stärfe gereinigt darzuftellen, weicht man dieſe 
Kuchen in lauwarmem Waller auf, und zertheilt fie dadurch zu 
einem milchigen Brei, den man durch Leinwand filtrirt, worauf 
aus dem Durchgelaufenen die Stärke fich abfegt, die man in einem 
Keffel unter fletem Umrühren erhigt, bis fie eine aus unregel: 
mäßigen Meinen Klümpchen beftehende, faft trodene Maſſe bilder. 
Die letzte Austrocknung gefchieht in einer geheizten Trockenſtube. 
Diefed Produkt kommt unter dem Namen Kaffawa oder Ta: 
piofa im Handel vor, und verhält fi) dem Sago ähnlich, indem 
ed eine theilweife Kleifterbildung erlitten hat, dadurch feft und 
hart geworden ift, und im Waſſer fehr ftarf aufquille. 

Der beim Außpreffen des Wurzelbreies abfließende Saft 
führt einen Theil Stärke mit fich, und fegt denfelben in der Ruhe 
ab. Durch mehrmaliges Anfüßen dieſes Bodenſatzes mit reinem 
Waſſer, und Zrodnen ohne Wärme, gewinnt man eine fehr fchöne, 
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der Weizenſtaͤrke im Anfehen und in den übrigen Eigenfchaften 
ähnliche Stärke, welche fich namentlich von der Zapiofa dadurd 
unterfcheidet, daß fie im Falten Waſſer nicht aufquillt. Diefe 
lodere Maniok⸗Staͤrke kommt im Handel unter der Benennung 
Moussache vor ; im frangöfifchen Guyana wird fie Cipipa ge 
nannt. Man gewinnt fie auch aus dem Wurzelbrei, wenn man 
diefen nad) dem Abprefien des Saftes mit Wafler auf einem Siebe 
auswaͤſcht ꝛc. (überhaupt eben fo behandelt, wie die zerriebenen 
Kartoffeln bei der Stärfebereituug), und das Produft ohne Au- 
wendung höherer Temperatur trodnet. 

Stärfe-Oummi. 

Die unmittelbaren Anwendungen der Stärfe (zur Brot- und 
Daftetenbäderei, in der Kochfunft, zum Steifen der Waͤſche, zur 
Weberichlichte, zum Appretiren der Leinen- und Baumwollzeuge, 
zu Kleifter, zum Leimen des Papiers in den Papierfabrifen :c.) 
find befannt. Ihre Wichtigkeit ift in der neueiten Zeit noch da» 
durch bedeutend erhöht worden, daß große Quantitäten (im Befon: 
dern Kartoffelftärfe ala die wohlfeilere) durch chemifche Prozeſſe 
zur Darſteliung von Zucker (oder Syrup) und künſtlichem 
Bummi (Stärfegummi) verarbeitet werden. Über den erſtern 
diefer Induftriegweige wird der Artifel Zuder das Nöthige ent: 
halten. Dad Stärfegummi (Dertrin) weldes ald Ver— 
difungsmittel in der Zeugdruderei, zum Branntweindbrennen und 
Bierbrauen, zu Chofolare, zu Brot uud anderem Backwerk, Sup: 
ven; zu Auftragwalzen der Buchdrudereien, Weberichichte, Tinte, 
Durchfichtigen Oblaten; zum Anmachen der Karben für die Bunt: 
papier-$abrifation ; in der Chirurgie (zu Bandagen bei Knochen» 
brüchen) ze. Anwendung findet, wird durch verfchiedene Behand: 
lungen der Stärfe dargeftellt, befigt aber immer wefentlich die 
nämlichen, mit denen des arabifhen und Senegal-Summi fehr 
nahe übereinflimmenden Eigenfchaften. Man hat im Befondern, 
nach der Hauptgrundlage ded Darftelungd: Verfahrens (weldye 
auf die Befchaffenheit des Produktes Einfluß nimmt), zwei hier: 
ber gehörige Erzeugniffe zu unterfcheiden, nämlich geröjtete Stärte 
tind eigentliche® Dertrin. 

ı) Geroͤſtete Stärke (Leiccom, in England british 
‚gum) wird erhalten: 
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a) Durch Möften der Stärke ohne Zufag. — Die 
Beränderung, weldhe das Stärfmehl durch die Röftung (d. h. durch 
beträchtlich über + 80° M. fleigendes und längere Zeit anhalten- 
des Erhigen) erleidet, ift ſchon an einer frühern Stelle befchrieben 
werden, wo von den Eigenfchaften der Stärfe überhaupt gehan⸗ 
delt wurde. Im Großen, zur Vereitung des Stärfegummi, führt 
man die Röftung in einer nicht ganz gefüllten, über Feuer gelas 
gerten und langfam um ihre Achfe gedrehten Trommel von Kupfer: 
oder Eifenblech aus, worin man den Inhalt von Zeit zu Zeit mit 
einer Spatel umrührt. Die Stärke muß hierbei zulebt eine Tem: 
peratur von 120 bid 130° R. annehmen. WBeizenftärfe fonn 
(flein zerbrödelt) ohne Vorbereitung diefer Behandlung unterwors 
fon werden; Kartoffelftärke nicht, weil diefe bei vollftändigem 
Austrocdnen in ihre einzelnen Körnchen zerfällt und ein flaubiges 
Pulver bildet, welches fi) an die TZrommelwand anlegt und theile 
weife ſchon verfoßlt, bevor das Übrige nur erft angefangen hat, 
fih zu bräunen. Man Pocht deßhalb aus einem Theile der Kar: 
toffelftärte mit der 3: bis 3%, fachen Gewichtmenge Waffer einen 
Kleifter, mengt diefen mit trodener (ungekochter) Stärke; arbeitet 
Die Maſſe unter roflenden Müplfteinen fo durch einander, daß fie 
teigartig und völlig gleihförmig erfcheint, zerfchneidet diefelbe in 
GStückchen von 3 Zoll Länge, 2 Zoll Breite und Dide; trodnet 
juerft einige Tage an der Luft, dann bei -— 400 R. in einem ges 
heisten Trodenfaften, und nimmt endlich die Röftung in der Troms 
mel vor, welche bei jeder Füllung ungefähr 30 oder 35 Pfund 
aufnehmen fann. Die getrodnete Maſſe ift fehr sähe, etwas 
fhwer zu zerbrechen, und behält beim Nöften ihren Zuſammen⸗ 
bang. Es wird empfohlen, die zu Kleifter zu Pochende Stärfe mi 
3 bis 2%, Prozent ihres Gewichts Alaun zu verfeßen, welchen 
man vorläufig in der zum Falten Anrühren dienenden Wafferpor- 
tion auflöfet, und deflen Nupen darin befteht, den Zufammenbhang 
der Stärfeflümpchen zu verftärfen. Aus 100 Pfund volltommen 
getrod'neter Stärke erhält man bei vollendeter Röftung 82 bis 84, 
aus 100 Pfd. gewöhnlicher Iufttrodener Stärfe 40 bis 72 Pfd. 
Bummi, welches gelbbräunlich, Helbraun oder Dunfelbraun (am 
dunfelften von Weizenftdrfe), in Falten und heißem Waſſer leicht 
und faft vollfiändig auflöslich, im aufgelöften Zuftande flarf klebrig 
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ift, und nach dem Abdampfen der Auflöfung als eine fefte, fpröde, 
glänzende, in diinnen Lagen durchfcheinende Maffe zurückbleibt. 
Zum Berfauf wird es gewöhnlich zu feinem Pulver gemahlen. 
Statt der Trommeln bedient man fich in einigen Fabriken 
flacher Blechtafeln mit niedriger Randeinfaffung , breitet darauf 
die Stärke aus, und fchiebe fie in gußeiferne, nach Art der Wrot- 
badöfen fonfteuirte Ofen, welche von außen fo weit erhitzt werden, 
daß im Innern die erforderlihe Zemperatur (1209 R.) herrſcht. 
b) Durch Röften unter Zufag von ©alpeter- 
fäure. — Da die Begenwart von etwas &alpeterfäure den 
Köftprogeß anfehnlich unterjtügt, namentlich die Vollendung des⸗ 
felben bei geringerer Hige geflattet, wovon eine weniger dunkle 
Färbung des Produfts die Folge ift, fo hat man es fehr vortheil- 
baft gefunden, die Stärke vorläufig mit verdünnter Salpeter⸗ 
fäure *) zu benegen, dann wieder zu trodnen, und hierauf die Roͤ⸗ 
ftung vorzunehmen. Diefed Verfahren ift von Payen erfunden 
worden, aber Heuzé hat darauf in Frankreich ein Patent ge 
nommen. Dan wendet auf 1000 Pfund wie gewöhnlich luft⸗ 
trodener Staͤrke 2 Pfd. Salpeterfäure von 40°B. (1.375 fpeiif. 
Sewicht) an, weldye man mit 300 Pfd. Waller verdünnt **). Die 
&tärfe wird mit diefer Slüffigfeit gut durchgearbeitet, in kleinen 
Haufen in einer Zrodenftube ohne Fünftliche Waͤrme getrodnet, 
dann klein zerbrödelt in einem allmälig auf 4 50 bis 64°. ge: 
beisten Raume noch fehärfer ausgetrodnet, zu Pulver zerdrüdt 
oder gemahlen, gefiebt, endlich in einem Behaͤltniſſe mıt konſtanter 





*) Die Salpeterfäure fol hemifh rein, namentlich ganz freivon Chlor 
feyn (welches Tegtere von der Bereitung aus kochſalzhaltigem Sal: 
peter herrührt); denn ein fehr geringer Chlorgehalt reicht Hin, um 
die mit Dertrin angemachten vegetabilifhen Farben für den Zeug⸗ 
oder Papierdruck blaffer zu machen. 

Nah einer fpätern Angabe wäre auf 400 Pfund Stärke ı Pd. 
Salpeterfäure vom fpez. Gew. 1.40 zu nehmen, mit etwa 120 Pfd. 
Waſſer verdünnt. Berarbeitet man die Stärke in dem naffen 
(grünen) Zuftande, wie fie in den Stärkefabrifen nach vollendetem 
Abtropfen erhalten wird, fo muß entfpredhend weniger Waller zum 
Berdünnen der Säure genommen werden ; jedoch erlangt man mit 
trodener Stärke leichter eine völlig gleichmäßige Vertheilung der 
Säure. . 


Sur 
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Kemperatur von 4 85 bis go! R. fo lange. gelaflen, bis eine 
herausgenommene Probe fich ohne Rädftand in Wailer nuflöslich 
zeigt. Die Salpeterfäure wird während des Röoſtens vollſtaͤndig 
‚wefeht, fo daß in dem fertigen Produfte feine Spur derfelben 
ı wehanden ifl. 
WBinterfeld hat eine auf bewährter Erfahrung beruhende 
Werfchrift gegeben, wonach viel mehr Salpeterfäure angewendet, 
der die Bummibildung bei weit niedrigerer Temperatur vollendet 
‚ed. Er nimmt nämlich auf 100 Pfd. Stärfe a Pfd. Säure 
Deren ſpezif. Gewicht nicht angegeben ift, aber vermutälich unges 
ſihr = 1.30 gefept werden darf); bewirkt das Trodnen im Som⸗ 
mer ohne künſtliche Wärme, im Winter dur Heizung auf ı8 
bie 200 R.; und gibt beim Röften oder Doͤrren (nnter öfterem 
Ä Umfchaufeln der flach audgebreiteten Stärke) nur eine Hipe von 
50 dis 55° 8. Im Übrigen ift dad Verfahren mit dem von 
enge übereinflimmend. Ungeachtet des vermehrten Aufwan⸗ 
ed an Salpeterfänre und der wahrfcheinlic, längeren Dauer des 
ſtens fcheint diefe Methode empfehlenswerth zu feyn, weil über: 
haupt dad Bummi deflo fchöner (weißer) ausfällt, je niedriger 
‚bee angewendete Hitzgrad geweſen iſt. 
ec) Durch Röften unter Zuſatz von Salzſaͤure. 
— Bei diefer von Saint:Etienne in England fabritmäßig 
uögeführten Methode bedient man fich der Salzfäure auf gleiche 
BWeife, wie nach dem vorfichend befchriebenen Verfahren (b) der 
Galpererfäure, ohne übrigens etwas in der Behandlung der 
Stärke zu ändern. Das fertige pulverförmige Gummi wird auf 
ein feines Drahtfieb geworfen und der Einwirkung eined Dampf⸗ 
ſtrahls auögefept, welcher es befeuchtet, aber ihm kaum mehr 
Bafler mittheilt, als erfordeclich ift, um es Durchfichtig zu machen. 
Beim nachherigen Austrocknen (an der Luft) findet deßhalb faft 
gar Fein Bewichtverluft flat. Diefes Dämpfen ift jedoch eine 
Arbeit, welche hoͤchſte VWorficht und Geſchicklichkeit erfordert. Vor 
dem mit GSalpeterfäure bereiteten Gummi foll dad mittelſt Sal;- 
Hure Dargeftellte den Vorzug haben, daß ed nicht fo leicht Sprünge 
befommt (fpaltet). 
2) Staͤrke /Gummi oder Dextrin (im engern Sinne 
Niefer beiden Namen) entſteht durch Behandlung der Stärke auf 
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nafjem Wege, entweder mit verdüunter Schwefelfäure oder mit 
Diaftafe, ftatt welches Iektern Stoffes man bei der Ausübung im 
Großen einen wohlfeilen diaftafchaltigen Körper, nämlich Gerſten⸗ 
mal; anwendet. 

a) Mittel Schwefelfäaure. — Man rührt 40oPfb. 
Stärke mit 400 bis 500 Pfd. kaltem Wafler an, erhipt ein Ge 
mifh von 100 Pfd. Ponzentrirter englifcher Schwefelfäure mit 
500 Pfd. Waller zum Sieden, febt hierzu nach und nach die an: 
gerührte Stärke, und erhält dad Gemiſch kurze Zeit in einer Tem: 
peratur von 4 68 bie 729 R., welche nicht überfchritten werden 
darf. Nachdem die Stärfe ſich zu einer faft klaren, dünnen Fluͤſ⸗ 
figfeit aufgelöft Hat, neutralifirt man die Schwefelfäure durch ges 
pulverte Kreide, filtrirt noch heiß von dem gebildeten und nieder 
gefallenen Gypſe ab, und dampft ein. &teigerte ſich die Hitze 
vor der Neutralifation der Säure bi6 zum Sieden, oder dauerte 
die Erhigung zu lange, fo würde ein größerer oder geringerer Ans 
theil des Dertrind in Zuder verwandelt werden. 

Diefe Darftellungsart des Dertrins wird durch die große 
Menge Schwefelfäure Foftfpielig, und liefert überdieß ein Probuft, 
welches oft ziemlich dunfel gefärbt, jedenfalld aber geneigt ift, au 
der Luft feucht zu werden. Im Großen wird fle daher jept faum 
mehr angewendet. 

b) Mittelft Malz. — Nah Thomas verfährt man 
hierbei am beften auf folgende Weife. In einem fupfernen Keſſel 
von 1800 Liter (32 Wiener Eimer) Inhalt, — der mit Doppeltem 
Boden verfeben ift, um durch Dampf geheizt zu werden, und in 
weichem man mittel Regulirung des Dampfzutrittes die Tempe: 
ratur leicht erhöhen oder erniedrigen fann, — werden ı2300 Lite 
(21 Wien. Eimer) Wafler auf +40 R. erwärmt; dann rührt mas 
300 Kilogramm (536 W. Pfd.) Kartoffelftärfe nach und nad 
hinein, fteigert die Wärme auf ungefähr 48° R., und unterhält 
diefe Temperatur, bis die ganze Maſſe ſich in Kleifter verwandelt 
bat. In diefem Zeitpunfte fügt man 2 Prozent (alfo 10%, Pb.) 
weißes Gerſtenmalz und den fchleimigen Abfub von ı Prozent 
(5'/, Pfd.) Leinſamenmehl Hinzu. 

Eine größere Menge Malz, als die vorgefchriebene, wurde 
zwar die Zerfebung befchleunigen, aber auch ein flärfer gefärbte 
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Bummi erzeugen und zu einer betraͤchtlicheren Bildung von Zucker 
Beranlaflung feyn. Das Mal; erft nach vollenderer Kleifterbil: 
dung zuzufegen, ift darum von Wichtigfeit, weil es fi) dann viel 
gleihmäßiger vertheilt und nicht auf den Boden des Keſſels fällt. 
Der Reinfamenfchleim macht dad Gummi ;zäher, fo daß ed beim 
Trocknen feine Sprünge befommt, fondern dicht und feft zuſam⸗ 
menhält, was eine wefentliche Bedingung zur Güte des Fabri⸗ 
kates iſt. 

Man erhält dad Gemiſch in einer Wärme von 40 bis 480 R., 
bis der Kleifter volliländig zu einer dünnen Slüffigfeit fich aufgelöfer 
hat; dann erhöht man die Temperatur raſch, jedoch ohne bo’ R. 
is überfchreiten, welhem Punkte man fih fo viel als möglich 
säbern muß, weil dabei die Diaftafe am wirffamften ijt. Bei die: 
ſem gefleigerten Wärmegrade rührt man die Maſſe (die vom Ein- 
rühren der Stärfe an fortwährend in Bewegung erhalten werden 
muß) befonders flarf um, bis die Gummibildung fait vollendet 

MR, was man daran erkennt, daß eine herausgenommene Probe 
durch wenig zugefegte Jodtinktur röthlich:violett, ohne Stich ins. 


' Blaue, gefärbt wird. 


Die ganze Operation dauert etwa fünf Viertelftunden, wos 
von eine Viertelitunde zur Bildung des Kleifter6 und eine zu def 
ſen Auflöfung erforderlich ift. 

Man fchafft nun die Zlüffigfeit aus dem Keffel, und laͤßt fie 
ı6 did 18 Stunden lang ruhig ftehen, damit fie ſich klaͤrt. Waͤh⸗ 
end diefer Zeit pflegt eine ſchwache Gaͤhrung einzutreten, der 
man durch Zufag von ein wenig Alaun (10 Gramm auf ı Heftos 
liter — ı Wien. Loth auf je 3 W. Eimer) entgegenwirft. Ohne 
die Reinigung der Slüffigfeit Durch dad Abſetzen würden beim 
nachfolgenden Abdampfen zwei große Nachtheile entftehen, naͤm⸗ 
lich eine Verzögerung dieſes Gefchäftes durch den die Wärme 
ſchlecht leitenden Abfag an den Wänden des Abdampfgefäßes und 
eine dunkle Bärbung des Gummi. 

Die geflärte lüffigfeit zeigt ein fpesififches Gewicht unges 
fähr = 1.072 (10° Baume). Man dampft fie ab, indem man fie 
ſehr langſam ind Kochen biringt, was zu Erlangung einer guten 
Klärung wefentlih if. Diefe Klärung wird ohne irgend einen 
Zufag durch das Berinnen des Eiweißftoffes bewirkt, welchen das 
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Malz und der Leinfamenfchleim enthielten. Den faſt fortwährend 
erzeugten Schaum muß man forgfältig abnehmen, und das Sieden 
darf immer nur fehr mäßig unterhalten werden. Die Abdampfung 
ift beendigt, wenn ein Häutchen von feftem Gummi auf der Ober: 
fläche der Fluͤſſigkeit fich bildet; Iegtere hat dann ungefähr dad 
fpesififche Gewicht 1.312 (35° Baumé). Sie wird fochend in 
flache Käftchen aus Eifenblcch gegoilen, die man auf den Geſtellen 
einer zu 32 bis 40° R. geheisten Trodenftube vertheilt. Nach 
34 Stunden hat dad Gummi die Konfiften; eines ziemlich feiten 
Teiges angenommen. Will man es vollfommen troden haben, fo 
muß es länger verweilen. 

Das nad) vorftehender Anweifung bereitete Dertrin oder 
Staͤrke Gummi ift fehr wenig gelblich gefärbt, und loͤſet ſich im 
Waſſer volltändig zu einer Maren Fluͤſſigkeit auf. Werunreinigt 
ift es durch ein wenig Zuder, deifen Bildung (durdy eine weiter 
gehende Einwirkung der Diaftafe auf dad Dextrin) nicht ganz 
vermieden werden fann. Ein zu großer Zudergehalt ded Dertrind 
macht, daß dDadfelbe an der Luft feucht wird. 

Das Dertrin wird unter dreierlei Geftale in den Haudel 
gebracht: a) Als forupartige Auflöfung, zu deren Darftelluug 
man das Abdampfen beeudigt, fobald die Flüffigfeit kochend 30° 
am Baume’fchen Araͤometer (fpexif. Gew. 1.256) zeigt. Man gießt 
diefen Syrup in Faller, welche vorher mit Terpentinöhl ausge⸗ 
ſchwenkt wurden, und gießt auch auf die Oberfläche der Füllung 
eine dünne Schicht Terpentinöhl, um (wenigſtens ziemlich) die 
fonit bei der Verfendung oder Aufbewahrung fehr leicht eintre: 
tende Gaͤhrung zu verhindern. b) Als weißes, leichtes, perlmut⸗ 
terartig glänzendes Pulver, welches durch Zerſtoßen oder Mah⸗ 
len des in der Zrodenftube völlig ausgetrockneten Babrifares ent: 
lebt. c) In Meine unregelmäßige Stückcheen zerbrochen, oder 
gu rundlichen Klümpchen von verfchiedener Größe gerollt (jur 
Nachahmung des arabiſchen und Senegal Gummi). Um die zulept 
erwädnten Klüͤmpchen darzuftellen, zerſchneidet man die durch 
sallindiges Verweilen in der Trodentube teigartig gewordenen 
Qummiplatten (f. oben) mitteljt einer Scheere in Meine parallel⸗ 
epıpediiche Theile, rollt Diefe auf einem glatten Tiſche unter An: 
wendung einer hölzernen Walze in trodtenem feinem Dertrinpufeer 
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und bringt fie ſchließlich auf 3 dis 4 Tage in die warme Tro- 
denfiube. K. Karmarſch. 


Steinarbeiten. 


Die gu techniſcher Anwendung und Verarbeitung gelangen: 
den Steinarten find theild ſolche, welche die Natur in weit aus⸗ 
gedehnten Maflen — als fonftituirende Theile der G.birge und 
des Erdkörperd überhaupt — darbietet Gelsarten); theils 
felte die nur in Mailen von geringerem, oft fehr Meinem Um: 
fenge vorfommen, wobei fie entweder &palıen (Gänge) der 
Felsarten ausfüllen, oder in Form von Adern diefelben durch- 
jiehen, oter in blafenförmigen Räumen eingewachfen find (N es 
Ber), oder in Meinen Xheilen dem derben Geftein einges 
ſprengt erfcheinen, oder endlich unter den lofen Trümmergefteis 
sen (Schutt, Berölle, Sand) fich finden. Die Felsarten 
een, fowohl wegen ihrer Häufigkeit ald wegen des beträchtlichen 
Umfanges der Mailen, fönnen ald Baumaterial und zur An- 
fertigung großer Berzierungsgegenflände und Kunſtwerke 
(Bilddauerarbeiten) dienen. Die Geſteine der zweiten Klaſſe 
haben für die Technif nur in fo fern Werth, als fie durch beſon⸗ 
dere Echönheit in Barbe und Glanz, verbunden mit einem ger 
wien Grade von Härte, ſich auszeichnen: Einige. derfelben wer: 
den zu Meineren Bildhauerwerken und feineren Gebrauchsgegen⸗ 
Ränden (Befäßen :c.) verarbeitet; hauptſachlich aber gehören 
hierher die Schmucdfteine, welche unter die Rubrifen der 
Edelfteine und Halbevdelfteine fallen. Mit Ausfchluß 
tiefere letztern Abtheilung, welhe im Artifel Edelfteine 
(Band IV.) behandelt if, haben wir hier nur die Felsarten 
und einige feinere VBerzierungdgefteine in Kürze anzu 
füyeen, um die nothwendigfte Überficht ded Materialö zu ver» 
ſchaffen. Die Darftellung der technifhen Bearbeitung wird 
fi) aber andy auf jene der Edelfteine mit zu erſtrecken haben. — 

1 $elsarten oder in großen Maffen vorkommende 
Sefteine. — Zu einiger Erleichterung der Urberficht werden die 
Felsarten unter drei Gattungen, nämlich gleichartige, uns 
sleihartige und Trümmer-Geſteine geordnet”), 
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A) Bleichartige Sefteine, welde — abgefehen von 
unmwefentlihen und zufälligen Einmengungen — gänzlich aus 
einer einzigen Mineral» Species beftehen. Nach ihrer Struktur 
theilt man fie wieder in körnige, ſchieferige, dichte 
und poröfe. 

a) Körnige. 

ı) Körniges Quarzgeftein oder Quarzfels. 
QAuarzmajle (Kiefelerde), aus dem Kryitallinifchen mit gröberem 
und feinerem Korn bis in dichtes Gefüge verlaufend; am hän- 
figften Meinkörnig. Weiß, grau, bräunlich oder röthlih. Speji⸗ 
fiſches Gewicht = 2.56 bis 2.75 (ein Wiener Kubiffuß wiegt 
144 bi6 155 W. Pfund). Von großer Härte, Feſtigkeit und 
Dauerhaftigkeit, daher ald Dauer: und Pflaflerftein, fo wie 
sum Grundbau der Chauſſeen hoöͤchſt fchägbar, jedoch ſchwer zu 
behauen und deshalb im Allgemeinen weniger angewendet, ale 
feine fonftigen ırefflihen Eigenfchaften mit fi bringen’ würden. 

a) Hornblende:-Beftein oder Hornblendefelk. 
Spornblende (aus Kiefelerde mit Vittererde, Kalt, Eiſenoxydel 
und Xhonerde beftehend) in kleinkörnigem, wohl aud zum 
Blättrigen und Strahligen verlaufenden Gefüge; nicht felten 
Branate, Glimmer, Schwefelties, Kupferkies ale Einmengung 
enthaltend; ſchwarz mit Abflufungen bis ins Lauchgrüne und 
Graue; weniger hart ald Quarz. Sp. G.== 2.9 bis 3.ı (1 Kubik⸗ 
fuß = 163 bi6 175 Pfund). Als Mauerftein und zum Chauſſee⸗ 
bau brauchbar, dagegen untauglich zum Waſſerbau. 

3) Körniger Kalk. Marmor. Koblenfaurer Kalk von 
Pörnig-blättrigem, manchmal fehr feinförnigem, faft dichtem Ge 
füge. &p. ©. = 2.64 bi6 2.73 (1 Kubikfuß — 149 bi6 163 Pf.) 
Gehört zu den weichen, leicht zu bearbeitenden Steinarten. Der 
reinfte Marmor ift weiß und etwas durchfcheinend (wie der von 
Carrara), wird zu Statuen, Büften, überhaupt Bildhauerarbeiten 
vorzugöweife gefchägt. Andere Varietäten zeigen eine gelblid-, 
roͤthlich⸗, geünlich:, bläuliche oder graulich-weiße Barbe; noch an- 
dere find intenfiv durch verfchiedene, hoͤchſt fein eingemengte Mir 
neralfubflangen gefärbt, z. 8. ſchwarz, dunkelroth, gelb. Viel 


Geognoſie und Blum’s Lithurgik benupt; im Einzelnen aud 
Walchner's Geognofie. 
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bäufiger als die einfarbigen Abänderungen des Marmors fommen 
ſolche vor, die in mannichfaltigen Karben gefledt, geſprenkelt, 
geflammt, geadert find, und von welchen man hauptſaͤchlich zu 
Säulen, Baluftraden, Sefimfen und anderen Architefturftüden, 
Bafen, Tifchplatten, Leuchtern, Stockknoͤpfen ꝛc. Gebrauch macht. 
Als eigentlicher Bauftein wird der Marmor, feines hoben Preifes 
wegen, nur in ſolchen Faͤllen gebraucht, wo befondere Pracht ent: 
wickelt werden fol. (&o find die Kathedralfirchen zu Mailand 
and Pifa ganz aus Marmor erbaut.) | 

- Bon dem einfachen bunten Marmor unterfcheidet man den 
Breccien:Marmor, welcher wieder von zweierlei Art ifl. 
Der  eigentlihe Breccien Marmor befteht aus einer natürlichen 
Bereinigung unregelmäßig ediger, verfchiedenfarbiger Kalkſtein⸗ 
Bruchſtuͤcke mittelft dazwiſchen gelagerter, anders gefärbter Kalk⸗ 
mafle; find die Stüdchen Fein, fo heißt der Marmor im Befon- 
dern Brocatello. Dagegen fommt ed nicht felten vor, daß 
eine große, nicht wirflih unterbrochene Marmormaffe durdy eine 
Menge anders gefärbter Adern fcheinbar in Tauter Fragmente ab» 
getheilt fich darflellt, und dadurch der wahren Breccie ähnlich 
wird (Pſeudo⸗Breccie). 

In allen biöher angeführten Faͤllen ift die wefentliche Haupt⸗ 
maffe nichts als fohlenfaurer Kalf. Allein der in der Bildhauerei 
and Architeftur ꝛc. angewendete Marmor zeigt feineswegs immer 
diefe Befchaffenheit, fondern enthält oft fremde Mineralſubſtan⸗ 
zen in folher Menge und fo großen Theilen eingemengt, daß 
diefe wohl bis zur Hälfte oder noch mehr betragen. Obwohl der: 
gleihen Marmor: Varietäten nicht mehr zu den gleichartigen Ges 
fleinen gerechnet werden fönnen, wollen wir fie doch gleich Bier 
mit anführen, um eine in technifcher Beziehung unnatürliche 
Trennung zu vermeiden. Man begreift fie zuweilen unter der 
Benennung zuſammengeſetzter Marmor und reiht daran 
den Mufhelmarmor. Unter zufammengefegtem Marmor ver 
flebt man koͤrnige Kalffteine, welche anfehuliche Mengen Talk, 
Ehlorit, Serpentin oder Glimmer eingefchloffen enthalten, ent: 
weder in mehr oder minder gebogenen Blättchen und Lagen, oder 
in größeren und kleineren Neftern, wodurch die Maffe dem Bree⸗ 
eien⸗Marmor im Anfehen ähnlich wird. Hierher gehört 5. 8. ein 
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Theil des antilfen grünen Marmord, weldher and dunkel 
grünem Serpentin und weißen förnigen Ralf zufammengefegt iſt; 
der Eipolin: Marmor, ein weißer Pörniger Kalkitein, welcher 
durch Chlorit oder Zalf grün geftreift, geflammt oder geadert 
erfcheint, u.m. a — Mufhelmarmor (Lumadell) iR 
ein Kalfftein von meift dunkler, z. B. brauner oder fchwarzer 
Farbe, welcher eine große Menge veriteinerter Reſte von Mus 
fhein oder Pflangenthieren (Madreporen, Enkriniten ıc.) einge 
mengt enthält. Diefe Theile, welche ſich durch hellere (5. B. weiße 
oder gelbe) Farbe abzeichnen, find manchmal fo dicht zufamınen- 
gedrängt, daß ihre Menge jene des kalkigen Bindemittel weit 
überwiegt; ‚andere Male mehr zerſtreut in einer gleichartigen 
Kaltfteinmaffe. 

" 4) Körniger Gypé, Alabafter, Alabaftrit (aud 
wohl Gyps-Alabaſt er genannt, zur Unterfcheidung von dem 
fpäter, Nr. 75, zu erwähnenden Kalk: Alabaiter). Reine Maſſe 
von wajlerhaltigem, fchwefelfaurem Kalf, mehr oder weniger 
durchſcheinend, mit feinförnigem, ins Dichte übergehendem Ge 
füge und weißer oder graulicher, gelblicher, röthlicher Farbe. Be 
deutend weicher ald Marmor. Sp. ©. = 2.26 bis 23.4 (ı Kubil: 
fu6 = ı27 bis 135 Pfd.). Der fchneeweiße wird am meiſten 
gefhäpt und am öfteſten zu Fleineren Bildhauerarbeiten; Vaſen, 
Büchfen, Tıfchplatten, Briefbeihwerern, Poitamenten, Rahmen, 
Uhrfälten, Lampen zc., mitunter zu Säulen (die nicht fehr hoch 
find und Peine große Lait zu tragen haben), auch zu Gefimfen, 
angewendet. Manchmal ift er grau, roth, gelb zc. gefledt ode 
geflammt, und führt dann wohl, wegen feiner Ähnlichkeit wit 
Marmor, den Namen Alabafter:- Marmor. Die Politar, 
welche der Alabaiter annimmt, iſt bei der großen Weichheit ded 
Steines nicht dauerhaft und geht im Freien um fo fchneller ver 
loren, ald das Waller den fchwefelfauren Kalt nah und nad 
auflöfet und die Oberflächen abfpült. Alabafter: Arbeiten halten 
Daher nur im Innern der Gebäude gut auf. Tiefer Umitand und 
die geringe Feſtigkeit find auch Urfache, daß der Färnige Gypt 
(Alabafter) und der dichte Gyps (Gppöftein) faum in einzelura 
Gallen als Bauflein angewendet werden. (Man vergleiche dem 
Artikel Alabafter, Bd. I. ©. 190.) 
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6) Rörniger Dolomit. Koblenfaurer Kalt, verbunden 
mit Fohlenfaurer Bittererde. Grob: oder Pleinförnig, oͤfters fehr 
feinförnig im Gefüge; fchneeweiß, gelblich⸗ oder graulich-weiß, 
gran in verſchiedenen Schattirungen, gelblihbraun, graufchwar; ; 
etwas härter ald Marmor, aber nicht felten loſe zufammen- 
hängend (leicht zerdrüdbar) und porös. Sp. ©. == 3.8 bis 3.0 
(1 Aubilfuß== 157 bis 169 Pfd.). Der feſte Dolomit wird ala 
Mauerfiein angewendet, der rein weiße aud wie Marmor zu 
Bildhauerarbeiten. Der türkiſche oder levantiſche pl. 
Reim, welcher als ein vortrefflider Wepftein zum Schärfen feiner 
Schneidinſtrumente gebraucht wird, ift eine mit Kiefelerde durch- 
deungene, fehr feſte und haste, weißgraue (nach der Ohltränfung 
danflere) Varietät von Dolomit. 

b) Schieferige (d. h. Geſteine, welche aus mehr oder 
weniger dünnen, mit einander mehr oder weniger feR verbundenen 
kagen beſtehen, alfe nach den Berrührungsflächen dieſer Lepteren 
gejpalten werden können). 

6) Taltfchiefer. Hauptſaͤchlich Kiefelerde aud Bittererde 
(Zallerde) enthaltend; von mehr oder minder deutlichen Schie⸗ 
fergefüge und Lagen von ſehr verfehiedener Die; grau von 
Barbe, ind Weiße, Grüne und Rothliche ziehend. Sehr weich 
(uoch weicher als Alabaſter). Sp. ©. == 2.74 (1 Kubikfuß — 
54 Pfd.). Wird, wo er häufig vorkommt, zum Haͤuſerbau be: 
nupt iſt jedoch — feiner Weichheit und geringen Feſtigkeit we 
gen, fo wie weil er wach und nach verwittert und zerfällt — ein 
ſchlechtes Material. 

7) Chloritſchiefer. Chlorit (weſentlich aus Kiefelerde, 
Bittererde und Thonerde zufammengefest) von Düunfchieferigem, 
meift wellenformigem Gefüge und Tauchgrüner, berggrüner oder 
(hwärzlih grüner Farbe; oft Querjkörner, auch Thon, einge: 
mengt enthaltend ; in der Härte zwiſchen Talkſchiefer und Ala⸗ 
baiter lebend. Sp. ©. — 3.70 bis 3 78 (ı Kubiffuß = 152 bis 
160 Pfd.). Verwittert und zerfällt, iſt daher als Bauftein eben 
fo fchlecht wie Zalffchiefer, wird aber demungeachtet zuweilen ale 
Maueritein benugt. 

8) Hornblendeſchiefer. Nur durch das ſchieferige 
Gefüge von dem oben angeführten körnigen Hornblende » Beftein 
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(Nr. 3) verfchieden. Wird zuweilen als Bauftein, ferner zu Fuß⸗ 
bodenplatten und Treppenſtufen angewendet. 

9) Phonolith (Klingſtein). Mafle von Feldftein 
(dichtem Seldfpath, einer Zufammenfegung von Kiefelerde, Thon: 
erde und Natron oder Kali*), welche häufig Kryſtalle von Feld: 
fpath und in Pleineren heilen verfchiedene andere Mineralien 
eingemengt enthält. Grau in verfchiedenen Schattirungen (braͤun⸗ 
lich, gruͤnlich, fhwärzlich), mehr oder weniger deutlich fchieferig, 
plattenförmig abgefondert oder gefchichtet, weicher als Quarz, 
aber viel härter ald Marmor. Sp. ©. = 2.51 bi6 2.69 (ı Kubil: 
fuß= ı4ı bis 151 Pfd.). Unterliegt dem Verwittern, wenn 
viele Beldfpathfrpftalle in ihm vorfommen ; bededt ſich dabei mit 
einer weißen erdigen Rinde, und zerfällt. Im Allgemeinen be 
trachtet, ift er ein guter Bauftein, eignet fich beſonders zu flar: 
fem Mauerwerk, auch zum Grund» und Wailerbau. Seine Plat- 
ten dienen zum Belegen von Yußböden, zu Treppen, in einigen 
Gegenden felbft zur Dachdedung. 

c) Dichte, d. 5. ſolche Sefteine, welche weder ein ficht: 
bares koͤrniges Gefüge, noch Auffallende Porofität, noch lagen 
oder blätterförmige Struktur zeigen. | 
ı0) Kalfftein. Bald ziemlich reiner, bald mehr oder 
weniger durch Thon, Erdharz, Kiefelfand, Fohlenfaure Bittererde, 
Eifenorydul ꝛc. verunreinigter Fohlenfaurer Kalk, daher vom Mar: 
mor (Nr. 3) wefentlich nur durch das dichte Gefüge und theil: 
weife durch geringere Feſtigkeit verfchieden **). Au Härte if er 
dem Marmor glei, oder kommt ihm nahe; doch nimmt er meill 
feine fo fchöne Politur an. Farbe weiß, grau in mancherlei Schat- 
tirungen, graufchwarz, röthlicy, gelblich u. f. w. Sp. G. == 2.00 
bi 2.72 (ı Kubikfuß — 113 bis 153 Pfd.). — Einer der ge 
bräuchlichften und wichtigften Baufteine, da er leicht zu bearbei- 
ten und doch von bedeutender Keftigfeit iſt. Man verwendet ihn 
*) Nah anderen Geognoften: inniges Gemenge von Feldſpath und 
Zeolith, und folglih zu den ungleihartigen Gefteinen ge 
börig- 
**) Die tehnifhe Sprache begreift die angenehm gefärbten Dichten 
Kalkffeine mit unter dem Namen Marmor, da fie gleich dem 
koͤrnigen Kalk zu feineren Arbeiten Anwendung finden. 
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theils als rauhen Bruchftein, theild zu Quadern behauen, hin und 
wieder auch zum Straßenpflafter. Der in abgefonderten platten» 
oder tafelförmigen Lagen von angemeffener Dide vorfommende 
dient zu beliebten Sußbodenplatten, namentlih im Innern der 
Gebäude, fo wie zum Dachdecken (wenn die Platten nur 5 Linien 
bis ı Zoll did find. Feuer verträgt er nicht, da er im Gluͤhen die 
Koblenfäure verliert und aͤußerſt mürbe wird. Manche Varietäten 
werden Durch den Froſt zerflört, indem fie davon zahllofe Sprünge 
klommen und zerbrödeln; diefe fönnen zur zu Mauerwerk unter 
der Erde (Grundbauten) dienen, bewähren aber hierbei oft eine 
außgegeichnete Dauerhaftigfeit. Überhaupt zu verwerfen find die 
thenigen, flarf Waller einfaugenden, auf dem Bruche erdigen 
und mit geringer Feſtigkeit begabten Kalfiteine. — Der Tithos 
graphiſche Stein (Bd. IX. &. 397) ift eine Varietät des 
Kelkſteins, welche geognoflifh zu dem Jura: Kalf gehört. Er 
wird, gleich manchen anderen dichten Kalffteinen, mitunter auch 
zu Meineren Bildhauerwerfen (Badreliefd 2c.) verarbeitet. 

11) Kreide. Ebenfalls Tohlenfanrer Kalf, meift von 
weißer Farbe, oder ind Gelbliche und Graue ziehend; oft fehr 
weih und von geringer Befligleit. Sp. ©.==2.64 (1 Kubiffuß 
= 149 Pfd.). Mitunter ift die Kreide feit genug, um als Bau: 
fein gebraucht zu werden, der aber nur dort ſich dauerhaft zeigt, 
wo er vor Näffe gefhüst ift. In England z. B. baut man an 
einigen Orten von Kreide, pflegt aber doch die Eden der Gebäude 
aus fefteren Steinen aufzuführen. 

13) Kalkftuff (Dur, Zur, Dudftein). Ein theiis 
dichter, theils poröfer (ſchwammiger oder blafiger) fohlenfaurer 
Kalk, von Farbe gelblich« oder graulichweiß, grau, braun, feltener 
ſchwaͤrzlich. Den dichten gebraucht man theild ald Raub: oder 
Bruchſtein zu Mauerwerk, theild als Hauftein zur Darftelung 
von Treppenftufen, Gefimsflüden, Sockelbekleidungen und ande: 
ren Werkſtücken. Der poröfe ift befonders zum innern Ausbau der 
Haͤuſer geeignet, da er leicht ift und der Mörtel auf ihm ſchnell 
und feft bindet. Der Travertino, woraus in Stalien fehr 
große Bebände fchon im Alterthume aufgeführt wurden und noch 
oufgeführt werden, ift ein folcher peröfer oder zelliger Kalftuff. 

13) Kiefelfalt. Ein von Fiefeliger (quarziger) Mafle 
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gänzlich durchdrungener Fohlenfaurer Kalk; weiß oder grau: im je 
Gefüge gewöhnlich dicht, zuweilen auch fehr feinkoͤrnig. Dient 
als Bauflein. Auch macht man Wepfleine aus den dazu geeignet 
ten Varietäten. 

14) Bituminöfer Ralf. (Stinfflein). Koblenfaure km 
Kalk mit Erdharz (Bitumen) durchdrungen, und in Folge deflen 
braun, grau oder fchwärzlich gefärbt. Entwidelt beim Schlagen, 
Reiben oder Erwärmen einen Erdharz Geruch. Wird als Rauf 
flein zu Mauerwerk angewendet, feltener in Werkſtücke zugerichte 
(behauen). 

15) Rogenftein (Oolith). Zufammenhäufung rundlicer, 
d. 5. fugeläßnlicher (meift erbfengroßer und Meinerer) Körner ven 
Pohlenfaurem Kalk, welche durch eine Maffe von kohlenſanren 
Kalk (mit oder ohne Thongehalt) zu einem Ganzen verkittet find. 
Selb, grau oder braun; die Körner theils von derfelben Farbe 
wie dad Bindemittel, theild anders gefärbt. Monde Varietäten 
find feit, als Bauflein gut zu gebrauchen, fogar einer ſchoͤnen 
Politur fähig; andere zerfallen leicht unter dem Einflufle der 
Atmofphäre. Der Dolich mit ganz Kleinen Körnern wird Hirſt⸗ 
flein genannt. 

16) Mergel. Stark mit Thon gemengter und eiſenoryd⸗· 
baltiger, Rohlenfaurer Kalk von grauer, gelber, brauner Farbe. 
Nur die feſteſten Varietäten find als Maueritein braudybar, und 
werden zuweilen in diefer Weiſe benugt; fie dauern aber nu : 
unter völligem Schutze vor Feuchtigkeit und auderen Einflüſſen 
der Witterung. 

17) Kiefelfchiefer. Dichte Quarzmaſſe, auf das Iw - 
nigfte gemengt mit Kohlenſtoff, Thon und Eifenorydz von Farbe 
meiſt ſchwarz, fonft auch ſchmutzig grau, roth, braun, grün. Haug : 
von feinen weißen Auargadern durchzogen. Sp. ©.=2.59 bid 2.80 
(1 Kubiffußes ı46 bis 1658 Pfd.). Dient ald Raupilein zu 
Mauerwerf, auch zum Pflaſtern; desgleichen als Wegitein und zu 
Heibfteinplatten. — Der Probirflein (Bd. VII. &. 135) gr 
hört hierher. 

18) Serpentin (Serpyentinfels, gemeiner Ger 
yentin) Kauptfählid aus Kiefelerde, VBittenerde, Kell und 
Eifenosydul zufammengefept. Graugrün, bräunliche oder ſchwaͤrz⸗ 
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lichgruͤn, zuweilen faft fchwarz; Bäufig mit hellen und dunkleren 
Sieden, Streifen, Flammen ꝛe. Schließt oft maucherlei Minera⸗ 
lien in kleinen Theilen ein, wie Granate, Magneteifen, Schwefel: 
fied, Kupferkies u. f. w., deögleihen Adern von Asbeſt. An 
Härte kommt er ungefähr dem Marmor gleih. Sp. &. == 2.8 
bis 2.6 (1 Kubikfuß — 129 bis 146 Pfd.). Wegen feiner Feuer⸗ 
feligfeit taugt er fehr gut zu Ofengeltellen, Herd: und Brand» 
manern; ald Mauerflein zeigt er wenig Feſtigkeit; häufiger wird 
er zu Geſimſen, Kamin:Einfaffungen, Zifchplatten, Wafen, Büch- 
feu, Zabafpfeifen, Schreibzeugen, Stockknoͤpfen, Schachfiguren, 
Wärmfleinen, Leuchtern, Reibfchalen, Zinngießerformen zc. anges 
wendet, da er ſich fehr leicht auf der Drebbanf, fo wie mit Qägen, 
Aaſpeln und Keilen bearbeiten läßt. 

19) Pechſtein (wefen:lich eine Verbindung von Kiefelerde 
mit etwas Thonerde). Grau, grün, gelb, roth, braun oder ſchwarz, 
festglängend und von mufcheligem oder fplittrigem Bruche. 
©p. ®.=22.2 (1 Aubiffuß — 124 Pfd.). Schwer zu behauen und 
dena Mörtel fchlecht aunehmend, daher nur als rauber Bruchflein 
zu Sartenmauern u. dgl. ohne Mörtel angewendet. 

d) Poröfe, d. h. mit einer Menge Feinerer und größerer 
Löcher oder blafenartiger Hohlräume durchzogene Geſteine. 

s0)Poröfes Auarzgeftein. Höcit feinföruige Quarz 
mafle, charafterifirt Durch zahllofe- Kleine, mit einander nicht zu: 
fommenhängende Hoͤhlungen, durch welche die zugerichtete Ober: 
Häche feinlöcherig erfcheint und eine Menge fcharfer Ränder dar⸗ 
bietet ; weiß, ind Graue und Roͤthliche verlaufend. Als Bauflein 
angewendet, gibt Ddailelbe ein vortreffliches Mauerwerf wegen 
feiner Härte und Feſtigkeit fowohl, als weil der Mörtel darauf, 
vermöge der kleinen Höhlungen, fehr gut bindet. Ferner gibt das 
poröfe Quarzgeftein die beten (franzöfifhen) Mühlſteine 
(daher ed aud wohl Mühlſteinquarz genannt wird). 

. a1) Bimsſtein (Bd. II. ©. 185) dient als Schleifmittel 
für Mol; und weidhere Metalle; an feinen Bundorten (j. B. auf 
der Juſel Lipari zum Hauferbau, da gg ſehr leicht ift und den 
Mörtel vortreflih annimmt. 

B) Ungleidhartige Befteine, d. h. Aggregate oder 
Gemenge aud verfchiedenen Mineral. Spezies, deren Theile nach 
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ihrer Werfchiedenartigfeit meift durch das Geficht zu erkennen 
find, öfters aber fo fein oder Flein (ſelbſt mifroffopifch) auftre 
ten, daß für den Anblid die Maffe gleichartig erfcheint (mie 
beim Thonſchiefer, Bafalt ꝛe.). 

a) Körnige. 


a3) Granit. Gemengt aus Feldſpath (oder ſtatt deflen 


Albit), Quarz und Glimmer in größeren oder Fleineren, jeden 


falls fehr fichtbar Hervortretenden Theilen, welche ein kryſtalliniſch 


förniged Gefüge bilden. Die Haupt: oder Geſammtfarbe ift ge 


— ⸗ 


woͤhnlich grau, öfters aber roth. In dem grauen Granit if . 
der Seldfpaih weiß, gelblichweiß oder weißgrau, in dem rothen : 


fleiſchroth; der Quarz tritt im Allgemeinen mit weißer ode 
grauer, der Slimmer mit gelbbrauner, grauer, fchwärzlicher oder 
fhwarzer Farbe auf. Sp. ©. = 2.5 bis 2.9 (1 Kubiffuß=— ı40 
bis 163 Pfd.). Beftigfeit und Härte find ausgezeichnet, um 


machen den Granit zu eineu aͤußerſt fhäsbaren, böchft dauer . 


haften Materiale, erfchweren aber auch die Bearbeitung. Am ge 
fhästeften find die Varietäten von feinem und gleichförmigem 
Gemenge. Als behauener Bauftein findet der Granit nur zu for 
chen Werfen, bei welchen es auf höchfte Solidität und Dauerhaf- 
tigfeit ankommt, die Koftfpieligfeit aber nicht beachtet wird, An 
wendung ; dagegen gebraucht man ihn häufiger ald Raub: oder 
Bruchftein zu Grundmauerungen, ferner zum Gtraßenpflafter, 
zu Denfmälern, großen und Meinen Vaſen und allerlei andern 
Ziergegenftänden, da er fich fein fchleifen und poliren laͤßt. And 
geben die wenig Glimmer enthaltenden, gleichförmig » feinkoͤrni⸗ 
gen Granite fehr gute Muͤhlſteine. — In der technifchen Sprache 
begreift man unter der Benennung Granit, außer der eigent 
Tih fo heißenden Felsart, auch mehrere im Anfehen ähnliche Ge 
fteine, welche geugnoftifh nicht damit zufammen gehören, na 
mentlich Protogyn, Syenit und Diorit, wie aus den Folgenden 
erbellen wird. 

23) Protogyn. Gemenge von Feldfpatb und MAuarı 
entweder mit Talk oder mit Chlorit; übrigens dem Granit voll 
fommen ähnlih. Sp. G. — 2.5 biß 2.8 (ı Kub. Fuß = 140 
bis 157 Pfd.). Nicht felten fehlt der Quarz, und das Geſtein 
ift dann gänzlich aus den beiden anderen Beſtandtheilen zufam- 
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mengeieht. Was die Künftler grünen Granit nennen, if 
meiftentheild Protoghn. — Benutzung wie beim Granit. 

24) Syenit. Gemengt aus eldfpath (feltener Feld⸗ 
Rein, d. h. dichtem Feldſpath) und Hornblende; Erſterer von 
other, zuweilen von grauweißer, grauer oder grünlicher, Lebtere 
von lauchgrüner oder fchwarzer Farbe. Quarzkoͤrner und Slim: 
merblättchen finden fich oft außerdem nod darin. Sp. ©, = 
2.5 biß 3.0 (1 Kub. Fuß == 140 bis 169 Pfd.). Kommt im All 
gemeinen minder häufig vor als Granit, mit dem er gleiche An» 
wendungen bat. Der fogenanute rotbe Granit it großen: 
theils Syenit, aus rothem Feldſpath und ſchwarzer Hornblende, 
mit oder ohne weißen Quarztheilen zuſammengeſetzt. Unter 
ſchwarzem Branit verfieht man Syenit von höchſt feinför: 
iger Struktur, worin mit Beldfpath eine überwiegende Quauti⸗ 
tät fchwarzer oder dunkelgrüner Hornblende gemengt ill. Ein 
feinförniger Syenit mit vorwaltender fhwarzer Hornblende und 
wenigem weißem Seldfpath führt den Namen ſchwarz⸗ und 
weißer Granit; it dad Quantitätöverhältniß der Gemeng⸗ 
tbeile umgekehrt, alfo die Grundfarbe weiß, fo heißt er weiße 
und ſchwarzer Sranit. 

35) Diorit (Brünftein). Hornblende mit dichten 
Labrador (feltener ſtatt des Labrador: Seldftein) mehr oder we⸗ 
uiger innig vermengt. Schwarz oder dunfelgrün. &p. G. = 
2.7 biß 3.0 (1 Aub. Buß = 152 bis 169 Pfd.). Wird ale 
Rauhflein zu Gundamentmauerungen und als Straßenpflaiier an⸗ 
gewendet, läßt ſich feiner ganz befondern Feſtigkeit halber nur 
fehe fchwer zu regelmäßigen Werfftüden behauen. Mancher Dio« 
sit mit ſchwarzer Hornblende ‚und Außerft feinem Korne fommt 
(gleich aͤhnlichem Syenit) unter der techniihen Benennung 
fywarzer Branit oder orientalifher Bafalt vor. 
Auch mancher fogenannte grüne Granit gehört zum Diorit 
und verdankt feine Barbe der grünen Hornblende. — Die Pro: 
bierfteine der Bold» und &ilberarbeiter follen zuweilen aus ſehr 
dicht» und feinförnigem ſchwarzem Diorit gemacht feyn. 

26) Schalftein. Grundmafle von Diorit oder Chlorit, 
fein und innig gemengt mit Pohlenfaurem Kall. Schmupiggrün, 
geänlichgrau, braungrau oder zöthlichgrau. Hoͤchſt feinkoͤrnig 
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und felbft dicht, zuweilen zellig oder blafig. Biel weicher und 
daher weit leichter zu bearbeiten, al& die vom Granit bis Diorit 
aufgeführten Geſteine, daher in manchen Gegenden (5. B. Nafr 
ſau) ald Maueritein, fo wie zu Thür⸗ und Benflerflöden, Trep⸗ 
penſtufen ꝛc. benugt. 

27) Dolerit. (Grünſtein, Grauſtein). Labrador 
(oder ſtatt deſſen Feldſpath) mit Theilchen von Augit und Mag⸗ 
neteifen (oder Titaneiſen) in gröberem oder feinerem Korn, mehr 
oder weniger deutlich (zuweilen fait gar nicht) erfennbar gemengt. 
Hauptfarbe grau ind Echwärzliche oder Grüne ſchattirt; der La⸗ 
brador ift in weißen, grauen oder grünlidhen und der Augit in 
ſchwarzen Theilen vorhanden. An der Luft bleicht der Dolerit 
und wird lihtgrau. Sp. ©. == 2.73 bi6 2.93 (ı Kub. Fuß = 
153 bis 165 Pfd.). Finder fi öfter® fänlenförmig zerklüftet. 
Wird old Mauer: und Pflaſterſtein gebraucht, mitunser auch zu 
Werkſtücken behauen. 

38) Baſalt. Enthält diefelben Beſtandtheile wie der Doles 
rit, jedoch meiſt in fo inniger Vermengung, daß man fie nicht zu uns 
terfcheiden in Stande ift, und außerdem Dlivin und Zeolith. GOrau⸗ 
ſchwarz oder bläulihfchwarz, von gröberem oder feinerem, oft von 
faum erfennbarem Korn, ja felbit ganz dicht im Gefüge. ehe 
hart. Sp. G. — 2.8 bi6 3 2 (1 Kub Fuß—157 bis ı8o Pfo.). 
VBenugung: zu flürfem Mauerwerk, befonders beim Waſſerbau, zu 
Editeinen und Radabweilern, Zreppennufen, zu vortrefflichem 
Stroßenpflaiter; manchmahl ald Probierftein für Gold und Sil⸗ 
ber. Das Behauen zu Werkſtücken finder in der ungemeinen 
Härte und Feſtigkeit des Gefleins ein Hinderniß; dagegen wird 
die Anwendung in vielen Källen durch Die vollkommen prismatir 
ſchen Abfonderungen erleichtert, vermöge welcher dad Geſtein von 
Netur mittelſt Zerflüftungen in vertifale, horizontale oder ſchief⸗ 
fiehende, vier: oder mehrfeitige Säulen von oft 30 bie 200 Fuß 
Länge, bei 4 Zoll bis 10 Fuß Dide gerheilt erfcheint; wozu 
mandmal noch fomme, daß diefe Säulen ſelbſt wieder durch 
Aueriprünge in viele Blieder oder Stummel gereennt find, 

0) Gabbro. PYeldflein oder Sanffnsis mit Bronzit oder 
Schillerſpath (manchmal mit beiden zugleich oder mit Strehlſſein 
in Pöynig erMaſſe verbunden. Meiſt ift die Menge des Feldſteind 
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(oder des feine Stelle vertretenden Sauſſurits) überwiegend ge⸗ 
gem die anderen Bemengtheile. Hauptfarbe grau, ind Grünliche 
Bräunliche zc. fchattirt. Manchmal ift die Mengung und das 
Kern fo grob, daß der dunfelfarbige Bronzit oder Schillerfpath 
auffallend gegen den weißen Feldſtein abflicht; oft Dagegen fann 
man wegen Beinheit des Gemenges die verfchiedenen Theile faum 
mehr erkennen, und das Ganze zeigt alddann eine gleichmäßige 
dunfelgraue oder grüne Farbe. Sp. ©.—=2.9 bis 3.3 (1 Kub. 
gu — ı63 bis 186 Pfd.). Gut zu flarfem Mauerwerk, nas 
mentlich zu Fundamenten; auch als Pflafterflein. 

30) Lava. Mehr oder weniger inniges Gemenge aus 
Beldfparh: (oder Labrador:), Augit: und Magneteifen:Theilen, wozu 
außerdem oft noch verfchiedene andere Mineral⸗Subſtanzen gefellt 
find. Durch die überjtandene, bald mehr bald weniger vollftändig 
vorgegangene Echmelzung und das hernady eingetretene Erflarren 
bat ſich in den Laven theilß ein dichtes, theils ein ſeinkoͤrniges, ſel⸗ 
tener ein grobkoͤrniges Gefüge ausgebildet; häufig find blaſen⸗ 
ähnliche Höhlungen vorhanden. In der volllommener flüjfig ges 
wefenen Grundmaſſe find eingemengte Theile, die der Schmelzung 
beiler widerftanden, oder fi) während des Erftarrens abgefondert 
haben, zu unterfcheiden. Farbe meift grau oder braun, feltener 
braunrosh oder ſchwarz. Ep. ©. — 2.6 bis 2.8 (1 Kub. Buß 
— ı46 bis 158 Pfd ). Anwendung, namentlich in Neapel und 
Sizilien: als rauher Bruchitein zu Mauerwerk; dur Behauen 
jugerichtet zu Mauerungen, Fenſter, Thür: uud Kamin» Einfaf 
fungen, Zreppenftufen 2c.; als Pflafterflein. 

b) Schieferige. 

31) Gneiß oder Gneus. Peldfpath, Quarz und Glim⸗ 
mer in Pörnig:fchieferigem Gefüge verbunden. Die Beſtandtheile 
find alfo die nämlihen, wie im Granit (Nr. 22), aber die Men 
gungsart ift eine andere. Feldſpath und Quarz; machen nämlid, 
vermengt mit einander, Pörnige Lagen aus, mit welchen der Glim⸗ 
mer ald dünnes Haufwerk von neben und uber einander liegen: 
den Blätthen und Schuppen abwechfelt. Wegen diefer Zwiſchen⸗ 
lagerung von unregelmäßigen dünnen Slimmerfchichten (die eis 
wen wenig feilen Zuſammenhang haben und demnach eine Zers 
theilung leicht geflatten) ift der Bneiß leichter aus den Bergen 
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zu brechen und zu bearbeiten, aber auch nicht fo feft und bauer: 
haft ald Granit. Er findet fi überdieß Häufig zerflüfter, bald 
unregelmäßig, bald in Platten von 4 bis 6 Zoll Die und darü⸗ 
ber. Der Feldſpath im Gneiß hat gewöhnlidy eine graue oder 
weiße (feltener eine rothe), der Quarz in der Regel eine graue, 
der Glimmer eine gelbe, braune, graue oder ſchwarze Farbe. 
Sp. ©. = 2.5 bis 3.9 (1 Kub. Buß = ı4ı biß 163 Pf.) 
Wird fowohl rauh ald behauen zu Grundmauerwerf, ferner in 


Plattenform zugerichtet zum Belegen von Fußböden und Zreppen 


zu Sohl: und Dedftüden Fleiner Kanäle u. ſ. w. angewendet. 
Als Pflafterftein haben nur diesenigen Varietäten Werth, welde 


wenig Ölimmer enthalten, weil von den übrigen fih zu leicht 


- Schiefer ablöfen, wodurh Gruben oder Löcher im Pflafter 
entſtehen. 

32) Glimmerſchiefer. Quarz (gewöhnlich grau) und 
Glimmer (weiß, braun, gelb, grau, grün oder ſchwarz) in ſchie⸗ 
ferigem Gefüge verbunden ; beide lagenweiſe mit einander abwech 
felnd. Der Glimmer (nicht lofe zufammengehäuft wie im Gneif 
fondern eine zufammenhängende Maffe, deren Blättchen größer 
find als die des Glimmers im Gneiß) bildet meift den überwie 
genden Beftandtheil. Manche Glimmerfciefer enthalten aud 
Seldfpath: und Hornblende:Theile ; ſehr Häufig kommen einge 
fprengte Sranate vor. Sp. ©. — 2.6 biß 3.0 (ı Kub. Fuß = 
146 biß 169 Pfd.). Da diefed Geftein wegen der weichen und 
durchgehenden Slimmerlagen fidy leicht fpalten und behauen läßt, 
überdieß von Natur plattenförmig zerflüftet vorfommt, fo wendet 
man es nicht felten zu Platten für Bußböden, Treppen, ja ſelbſt 
für die Dachdeckung an. Als Mauerftein ift es von geringem Wer: 
the, wegen der leicht eintretenden Trennungen; zu Straßenpflafter 
Föunen aus gleihem Grunde nur die fehr quarzreichen Abände 
zungen dienen, welche dickſchieferig und von Bellgrauer und gelb 
lihgrauer Farbe find, aber felten vorfommen. Als Geftellftein 
zur Ausſetzung des Schmelzraumes bei Eifenhocdhhöfen, überhaupt 
als Mauerftein an Seuerftellen, it der Glimmerſchiefer durch feine 
hohe Bewerbeftändigkeit fehr brauchbar. Die Landleute gebran- 
chen ihn in manchen Begenden ald Senfen: Wepftein. 

33) Thonfchiefer. Einfehr feines und inniges Gemenge 
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wa Blimmer, Quarz, Seldfpath und Talk, worin meift der Glim⸗ 
ner überwiegend oder vorherrſchend ift, und fämmtliche Theil« 
ben fo fein find, daß die Maffe wie ein gleichartiges Ganzes 
sfcheinet *). 

Das fchieferige Gefuͤge ift meiſtens hoͤchſt ausgezeichnet und 
smmet in allen Abflufungen vom ganz Bein- und Dünnfchieferi- 
ya bis zum Dicfchieferigen vor; mehr oder weniger verbunden 
sit plattenförmiger Abfonderung in Lagen von '/, Linie bis zu 3 
Gap Die. Die Farbe des Thonfchiefers ift grau, ſchmutziggrün, 
waunroth, braun oder fchwärzlich 2c.; feine Härte ungemein ver: 
ieden, überhaupt defto größer, je reichhaltiger er an Quarz ift. 
6.9. = 2.0 bis 3.1 (ı Kub. Fuß — 140 bis 175 Pfund). 
Der Thonfchiefer (am beiten der fefte, von Natur in dien plat- 
enförmigen Lagen abgefonderte) wird zum Belegen von Bußbö- 
en, von Merden und Defen, zu Seuermauern, da er ſtarker Hipe 
viderfteht, angewendet; auch macht man Tifchplatten, Billard: 
sfeln, Sefimfe, Kamin » Einfaffungen , Zinngießer: Formen ꝛc. 
weaud. Als Mauerſtein ift er feiner meift geringen Feſtigkeit 
vegen nicht ſehr tauglich; beim Waflerbau kann er gar nicht ge- 
waucht werden. 

Befondere, techniſch wichtige Varietaͤten des Thonſchie⸗ 
ers find: 

Der Dachſchiefe r, deſſen Gefüge fo dünn» und gerad: 
chieferig ift, daß er zu den dünnften Platten von (nöthigen Falle) 
deutender Größe und ganz flacher Seftalt zerfpalten werden 
an. Arm an Slimmer, dagegen ziemlich reich an Kiefelerde, 
m feiner ganzen Maffe von feinen Kohletheilen innig durchdrun- 
en, daher graufchwarz gefärbt und dem Verwittern weniger un« 
tesworfen als die meiften andern Thonfchiefer. Quarzadern, die 
gm nicht felten durchziehen, find dem Spalten hinderlich, macheu 
ihn alfo für feine eigentliche Beftimmung (nicht ald Bauftein :c.) 
weniger brauchbar. 





®) Andere Geognoften erklaͤren den Thonſchiefer als »feite, Dichte, oft 
ſehr Piefelreiche, gleichartige Thonmaſſea, wonach derfelbe den 
gleichartigen Geſteinen (f. oben) beizugefellen wärg. Glimmer, 
Quarz und Feldſpath werden hierbei als unmefentliche Beimen- 
gungen angeführt. 

LTechnol. Encpkiop. XVI. BR. 15 
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Der TZafelfchiefer, das befannte Material zu Schreib: 
und Rechentafeln ; eben fo dünnfchieferig, aber von feinerem Ge: 
menge, gleihförmigerer Zertur ald der Dachfchiefer, dabei von 
einem, feiner Beſtimmung angemeſſenen, etwas größern Härte 
grade, der von Kiefelerde herrührt; dunkel bläulichgrau oder 
ſchwarz, ebenfalls durch eingemengte Kohle. j 

- Der OÖriffelfchiefer, zur Darftelung der Stifte, womit auf 
den Schiefertafeln gefchrieben wird; von bläulid grauer oder 
röthlich grauer Farbe; weich (namentlich weicher ald der Tafel⸗ 
fohiefer), durch Spalten nicht nur in Platten, foudern in gerade 
Stängelchen theilbar. Findet fich weit feltener als der Zafel 
ſchiefer, und zeigt öfters die willkommenr Eigenfchaft, daß die and 
dem Bruche gewonnenen Platten durch die Einwirkung der At 
mofphäre bald von felbft in fängeliche Stücke zerfallen. 

Der Wepfchiefer, mehr oder weniger fiefelreih und 
feinförnig, liefert in feinen verfchiedenen Modififationen den größ 
ten Theil der Wegfteine zum Schaͤrfen ſchneidender Inſtru⸗ 
mente und der, für viele Metallarbeiter fo wichtigen Hand: 
Schleiffteine (vergl. 5. ®. Band VII. &. 157). Die weiche 
ren (dem reinen Thonfchiefer näher ftehenden) Arten, wmeift von 
weißgrauer, graublauer oder röthlicher Karbe, dienen zum Schlei⸗ 
fen von Meffing, Silber, Gold, und werden dabei mit Waſſer 
benest (daher Wafferfteine); die härteren, fchmupiggrün, 
grünlichgrau oder graugelb gefärbt und mehr Fiefelerbehältig 
(dem eigentlichen Wegfchiefer angehörig) gebraucht man theilweife 
auf Golvarbeit, bauptfädylich aber auf Stahl, wobei man fie mit 
Hhl verfieht (Öplfteine). Unter den Echleiffteinen der Teptern 
Gattung find die härteften fo reih an Quarz, daß fie faſt ner 
aus diefem, fein gemengt mit etwas Glimmer (oder Thon und 
Glimmer) befteben. 

c) Porphyre. Man verfieht unter Porphyr⸗ Geſteinen 
folche, welche, in einer wirklich oder fcheinbar gleichartigen Grund: 
maſſe zerftreut, Kryſtalle oder Fryftallinifche Körner, Blättchen ı- 
von andern MineralsSubflanzen eingewachfen enthalten. 

34) Seldſtein-Porphyr (Hornſtein⸗-Porphyr). 
Die Grundmaſſe iſt Feldſtein (dichter Feldſpath), gewöhnlich von 
grauer oder rother Farbe; derſelben ſind graue Kryſtalle und 
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Körner von Quatz nebſt weißen oder blaß gefärbten Kryſtallen 
und kryſtalliniſchen Theilen von Beldfpath eingemengt. Außerdem 
fommen Glimmerblätthen und Hornblende ⸗Theilchen oft (beide 
jedoch nicht als wefentlich) darin vor. Sp. ©. — 2.4 bie 2.6 
Gr Kub. Buß — 135 bis 146 Pfd.). Säulenförmige Abfonderung 
durch natürliche Zerflüftung in vertifaler oder horizontaler Rich 
tung, in anderen Faͤllen platten: oder tafelförmige Schichtung, 
ft nichts Seltenes. Ein durch feine Härte und Feſtigkeit vor⸗ 
siglicher Bauftein, der ſich jedoch nicht leicht bearbeiten läßt. 
Wird zu feſtem Rauhſteingemaͤuer angewendet; aus den etwas 
weniger harten Varietäten haut man Thür: und Fenfterftöde, 
Zreppenflufen und andere Werkſtücke, aud Platten und Läufer 
zum Barbenreiben. Horuftein:Porphyr nennt man im 
Befondern diejenigen Abänderungen, welche viel Quarztheile und 
diefe in innigerer Vermengung mit der Feldſteinmaſſe enthalten, 
wodurd) die Härteund Dauerhaftigfeit gefteigert wird; man macht 
davon Gebrauch beim Wafferbau- 

35) Trachit oder Trapp» Porphyr. Graulichweiße, 
gelbe, roth ⸗ oder grün-graue bis ſchwaͤrzliche Grundmaſſe entwes 
der von dichtem feinſplittrigem Feldſpath, oder einem höchſt Meinz 
törnigen, nicht mehr ald ungleichartig erfennbaren Gemenge aus 
verfchiedenen Mineral: Subftangen; wefentlihe Einmengung : 
geanliche oder gelblich:weiße Kryftalle und kryſtalliniſche Theile 
von glafigem Beldfpath (Tisfpath, Rhyakolith); daneben zufällig, 
oftmals fehlend: Xheilchen von Olimmer, Augit, Hornblende. 
Sp. ©. — 2.4 bis 2.7 (1 Kub. Fuß — 135 bis. 152 Pfd.). 
Säulenförmige Abfonderung fommt auch hier öfters vor. Die 
dichten und feſten Abänderungen geben einen. dauerhaften, den 
Mörtel vorzüglich gut haltenden Bauftein, der fowohl rauh als 
(da er ziemlich Teicht zu bearbeiten ift) behauen angewendet-wird. 
(Kölner Dom.) Manche Trachyte verwittern jedoch ziemlich Teicht. 

36) Aphanit oder Grünftein:Porphyr. Schmur 
Sig dunfelgrüne, hochſt feinförnige, innig gemengte Maffe von 
Beldftein und Hornblende, mit eingefchloifenen weißen und röth: 
lichen Beldfpath« «feltener graulichfhwarzen Hornblende:) Kry⸗ 
fallen. Sp. ©. — 2.8 bis 3.1 Cı Kub. Fuß — 157 biß 174 
Pfund). Dient zum Hausbau (gewöhnlic nur ald Rauhſtein) 
ı5* 
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und zu Straßenpflafter, wie der Diorit (Me. 35), mit dem dis 
Grundmaſſe wefentlih übereinflimmt. 

37) Melaphyr, Augit:Porphyr oder ſchwarzer 
Porphyr. Schwaͤrzlichgrüne, ſchwaͤrzlich⸗ oder grünlidh:graue 
theils dichte, theils koͤrnige Grundmaſſe von verſchiedener Zuſam⸗ 
menſetzung, am gewohnlichſten aus Augit und Hornblende hoͤchſt 
fein und innig gemengt. Eingeſchloſſen zahlreiche ſchwarze lang: 
gezogene Kryſtalle, Körner oder dünne [heibenförmige Theile von 
Augit; oft auch Albit in Meinen gelblichweißen (nicht durchſichti⸗ 
gen) Kryſtallen. Sp. ©. = 2.7 bi6 3,0 (1 Kub, Fuß = 153 
bis 169 Pfund). Bauftein zu feſtem Mauerwerk; Pflafterfein. 

Die Porphyre überhaupt werden vielfältig zu Denkmaͤlern, 
Säulen, Vaſen und einer Menge kleinerer Kunftarbeiten angewendet. 
Sie find für die Bild- und feinere Steinhauerei unter den harten 
Geſteinen — wie die Marmore unter den weichen — das am haͤu⸗ 

figften gebrauchte. Die technifche Unterfcheidung der Arten grün 
det fich wefentlich auf die Farbe, und flimmt daher mit der geo⸗ 
gnoſtiſchen nicht überein. Man bat: 

Rothen Porphyr. Rothe oder roͤthlichbraune Grund⸗ 
maſſe mit weißen oder roſenrothen, meiſt kleinen Feldſpathkry⸗ 
ſtallen; — braͤunlichroth mit kleinen graulichen Feldſpathkryſtal-· 
len; — dunkelbraunroth mit ſchneeweißen Albitkryſtallen. 

Schwarzen Porphyr. Schwarz mit milchweißen Feld⸗ 
ſpathkryſtallen, zuweilen überdieß mit weißen Quarzkoͤrnern; — 
grünlichſchwarz mit weißen Albitfryftallen. 

Braunen Porphyr Kraun mit geünlichen, roͤthlich⸗ 
weißen oder blaßrotben Feldſpathkryſtallen. 

Srünen Porphyr. Dlivengrün bi6 ſchwaͤrzlichgrün mit 
"weißen oder grünlichen Feldſpathkryſtallen; — grünlidgrau mit 
graumeißen oder gelblihweißen Labradorfruftallen. 

Grauen Porphyr. Grau mit weißen Feldſpathkryſtal⸗ 
len und meiftens zugleich mit graulichen Kryitallen und Körnern 
von Quarz. 

Geſtreiften Porphyr oder Jaſpié. Aus verſchie⸗ 
denen ſchwaͤrzlichgrünen, grünlichgrauen und grünlichweißen, un⸗ 
gefaͤhr parallelen, theils geraden theils Brummen Lagen von bald 
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geringer, bald größerer Dicke, die mit einander wechſeln und ent: 
weder ſcharf abgegrenzt find, oder in einander verlaufen. 

d) Schladenartige und poröfe Geſteine. Pro 
dukte vulkaniſcher Einwirkung auf verfchiedene Mineralien und. 
Gemenge aus foldhen, welche durch Schmelzung verändert find, 
and dabei einen mehr oder weniger löcherigen, fchwammartigen 
Zufland angenommen haben. 

38) Verfhladter Bafalt. Blaſige, fchaumig aufge: 
blähte Maſſe von ſchwarzer, grauer, röthlichgrauer, brauner oder 
keaunrother Farbe und unebenem feinförnigem Bruche; enthält 
binfig. Theile von Quarz, Augit, Beldfpath, Glimmer, Olivin, 
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rigfeit bearbeiten (da er zwar hart, aber leicht zeriprengbar ift), 
und dient deßhalb nicht nur ald Rauh⸗ oder Bruchftein, fondern 
andy behauen (in Seftalt von Benfter- und Thürftöcden, Treppen⸗ 
fiufen 2c.) in der Baukunſt. Vortrefflich ift er ferner ald Mühl: 
Bein (rheiniſcher Mühlſtein). Es wird behauptet, daß er, 
«ns dem Bruche an die freie Luft gebracht, einem gewiflen Ein: 
ſchrumpfen unterworfen fey, und deßhalb gerathen, ihn nicht frifch 
zu vermauern. 

39) Verfchlackte Lava. Poroͤs durchloͤchert, ſchwam⸗ 
mig aufgeblaͤht; von gewundenen ſadenartigen Theilen durchzo⸗ 
gen, auf den Bruchflaͤchen unvollkommen muſchelig, mit Glas⸗ 
oder Fettglanz; ſchwarz, braun und von ähnlichen dunklen Farben, 
mitunter Yeldfpath:, Augit-, Glimmer⸗, Leucit:Theile sc. enthal: 
tend. Wird wie der verfchladte Bafalt angewendet, gibt. eben» 
falls fehr gute Muͤhlſteine. 

40) Poröfer Dolerit und 

41) Pordfer Trachyt geben, fofern fie genügende Fe⸗ 
ſtigkeit befigen, brauchbare Mcuerfteine, werden auch öfterd zu 
Werküden behauen. 

C) Zrümmer:Befleine oder Konglutinate. Zu 
fammengebäufte Maſſen von Fleinen oder größeren Körnern und 
Druchftücken mineralifcher Subftanzen, welche nicht (wie in den 
unter B aufgeführten ungleichartigen Befteineu) durch direkten 
Zufammenhang mit einander verbunden, fondern mittelft einer 
Urt natürlichen mineralifchen Teiges oder Kitted zu einem Ganzen 
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vereinigt find. Zuweilen find die Trümmer und dad Bindemittel 
von wefentlich gleicher Befchaffenheit, meift aber gehören Beide 
ſehr verfchiedenen Arten an, und die in einer Mafle zufammen- 
gelagerten Trümmer felbft bieten oft große Mannichfaltigfeit dar. . 
Diefe Gefteine find offenbar Nefultate großartiger Zerſtoͤrungs⸗ 
und Wiedervereinigungs : Progeffe bei einfimaligen Naturrevolus 
tionen, und werden demnach durch ihren Namen fehr treffend 
bezeichnet. Man unterfcheidet fie wieder in zwei Gattungen: 
Sandfleine, wenn die mit einander verkitteten Trümmer in 
Geſtalt feinerer oder gröberer fandartiger Körner erfcheinen ; und 
Konglomerate, wenn ed Brudflüde von bedeutendem Um: 
fange find. Die Konglomerate von rundlihen Sragmenten heißen 
im Befondern Puddingiteine, jene von edigen Stüden 
Breccien. 

a) Sandfteine. Beſtehen aus edigen oder theilweife ab» 
getundeten, bald fehr kleinen, bald größeren Auarzförnern, welche 
durch ein einfaches oder gemengtes Bindemittel mehr oder weni 
ger feft zu einem Ganzen verbunden (verkittet) find. Als zufällige 
Beimengung erfcheinen oft feine weiße Glimmerblaͤttchen, aud 
Körner von Grünerde und Beldfpath. Sp. G. — 2.01 biß 2.54 
(1 Kubikfuß — ı14 bis 143 Pfd.). Mineralogiſch unterfcheidet 
man fünf Arten, welche nach der Natur des Bindemittels benannt 
werden: 

42) Quarz: Sandftein (Kiefel:Sandflein).. Das 
Bindemittel ift Quarzmaſſe, alfo chemifch betrachtet von einerlei 
Befhaffenheit mit den Körnern, weßhalb diefer Sandflein mit 
Recht den gleihartigen Gefteinen beigezählt werden würde, 
wenn nicht feine phyſiſche Belchaffenheit ihn den übrigen Sand⸗ 
fteinen fo nahe flellte. In der That geht er bei fehr inniger Ver- 
bindung (gleihfam Verfchmelzung) der Bindemaffe mit den Kör- 
nern falt in das förnige Quarsgeftein (Nr. ı) über, welches 
feinerfeitö oft für Kiefelfandftein angefehen worden ift. Farbe 
gewöhnlich weiß oder grau, feltener (durch beigemengtes Eiſen⸗ 
oxyd) gelblich oder bräunlichroth. Ofters liegen Feine weiße 
Feldſpathkörner oder weiße Thontheile in der Maffe, wodurch 
diefelbe weiß gefprenfelt erfcheint. Sehr hart und feft, an der 
Luft und im Waſſer faft ganz unveränderlich, daher ala Bauflein 
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‚ au und für ſich von großem Werthe. Doch wird er in der Regel 
nur ald Raub oder Bruchftein zu Mauerungen bei Land⸗ und 
Vaſſerbauten, deögleichen zu Straßenpflafter angewendet, indem 
dad Behauen wegen feiner Härte meift zu ſchwierig ift. 

48) Thon: Sandftein. Bindemittel: Thon, d. h. eine 
Zufammenfegung aus Thonerde und Kiefelerde, oft mit Eiſenoryd, 
fein vertheilter Kiefelerde ıc. gemengt. Diefe Sandfteine (die am 
hänfigften vorfommenden) find daran zu erfennen, daß fie beim - 
Anhauchen einen Thongeruch entwideln, und beim lbergießen 
wit Säure nicht aufbraufen. Ihre Farbe ift weiß, grau, gelb, 
roth oder braun. Friſch gebrochen find fie weich, an der Luft aber 
erhärten fie. Dan unterfcheidet davon wieder: grobförnige, fein: 
fürnige,, plattenförmige und fchieferige. 

Der grobförnige Thonfandftein enthält im Allgemeinen 
ſtumpfeckige Quarzkoͤrner von Hirſekorn⸗ bis Hanffamen:Bröße, 
durch wenig Bindemittel verfittet. Zuweilen find die Körner mehr 
fharfedig und fo dicht an einander gelegt, daß man das Dafeyn 
eines Bindemitteld faum wahrnimmt. Die Färbung des Steine 
iſt meift gleihförmig, doch erfcheint gr auch manchmal gefledt 
oder parallel geftreift. Weiße abgerundete Quarzgefchiebe von 
Erbſen⸗ bid Nußgröße kommen in einigen Varietäten vor; öfters 
auch fauftgroße und Pleinere Kugeln und Knollen eines durch 
Eifen- und Manganornd braun gefärbten, fehr wenig Bindemittel 
enthaltenden Sandſteins; felten Beldfpathlörner oder Glimmer⸗ 
blaͤttchen. Diefer gelblörnige Sandftein it in der Kegel ein vor: 
trefflicher Hauftein, zu allen Bauten und fonftigen Steinmeß- 
arbeiten anwendbar, in der Luft, im Waller und im Feuer gleich 
haltbar ; die Varietäten mit fcharfedigen Körnern von möglihft 
gleicher Größe werden ungemein häufig zu Muͤhlſteinen gebraucht, 
Rechen aber für diefe Anwendung an Wirffamkeit und Dauerhaf 
tigkeit bedeutend dem poröfen Quarsgeitein und dem verfchladten 
Bafalte nach. 

Feinkörniger Xhonfandflein enthält im Allgemeinen 
mehr Bindemittel, von dem nicht felten plattgedrüdkte, nierenförs 
mige Maſſen (fo genannte Thongallen) audgefondert erfcheis 
sen. Die Größe der Auarzförner überfteigt gewöhnlich nicht die 
eines Hirſekorno. Öfters ift Glimmer in filberweißen Blaͤttchen 
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eingemengt. Gleichmaͤßige, weder zu große noch zu geringe Härte, 
Dauerhaftigfeit und beträchtliche Feſtigkeit (Zragkraft) machen 
dieſe Art des Thonfandfteind zu einem der gefchägteften Baufteine, 
welcher außerordentlich Häufig zu Quadern und Werfftüden aller 
Art behauen wird. — Thonfandflein von feinem und mittlerem 
Korne find das gewöhnlichfte Material zu (runden) Schleiffteinen, 
und taugen für diefen Zweck defto befier, je gleichförmiger das 
Korn und je geringer die Menge des Bindemittel if. 

Der plattenförmige Thonfandftein ift ſtets feinförnig, 
und von Natur fehr regelmäßig in Platten von 3 Linien bis 6 Zoll 
Dide abgetheilt, wodurd feine Gewinnung und Verarbeitung 
außerordentlich erleichtert wird. Solche Platten gebraucht man 
allgemein zum Belegen von Sußwegen u. |. w. Sie zeichnen fid 
durch Dauerhaftigfeit aus. 

Der fhieferige Thonfandftein, oft bunt geftreift, ift aus 
dünnen, nicht immer regelmäßigen Lagen zufammengefegt, zwis 
ſchen welchen häufig Glimmerblaͤttchen eingeſtreut erfcheinen. 
Dieſe Lagen loͤſen ſich leicht von einander, weßhalb der Stein 
durch Druck oder Stoß, im Froſte u. ſ. w. ſehr gerne abſchiefert 
und, zu Trottoir⸗ oder Fußboden⸗Platten angewender, geringe 
Dauerhaftigkeit zeigt. 

44) Kalk⸗Sandſtein. Bindemittel: kohlenſaurer Kalk, 
gewöhnlich in mehr oder weniger unreinem Zuftande. Diefe Art 
entwidelt beim Aufgießen einer Säure kohlenſaures Bas unter 
ſtarkem Braufen. Die Quarzkoͤrner find grau, gewöhnlich abge: 
rundet, oft halb durdhfichtig, von der Größe eined Hirſekorns bis 
zu der eined Hanfkorns. Einmengungen von Glimmerblättdhen 
und Grünerde - Pünktchen find eine häufige Erfheinung. Die 
Farbe des Steins ift im Allgemeinen grau, wird durch eine 
größere Menge Grünerde ind Grauliche gezogen. Die Menge des 
kalkigen Bindemitteld beträgt bi6 zur Hälfte vom Gewichte bes 
ganzen Steind, manchmal noch darüber. Überhaupt betrachtet, 
find die Kalffandfteine von geringerer Härte und Feſtigkeit ale 
die Thonfandfteine, daher von untergeordneter Brauchbarkeit; fie 
ftellen ſich defto fchlechter dar, je größer die Menge des Binde: 
mitteld, und je mürber, erdart'ger dasfelbe ift. Manchmal find fie 
faft zerreiblih, namentlih wenn bei wenig Bindemittel viel 
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Slimmer oder Grünerde eingemengt ift. Oft zeigen fie fich frifch 
gebrochen auffallend weich und mürbe, erhärten aber in Beruͤh⸗ 
rung mit der Luft allmälig. Wenn fie bei Bauten im Freien ans 
gewendet find, wäfcht das Regenwaſſer nach und nad) das kalkige 
Bindemittel heraus, und die alddann ihres Zufammenhanges be: 
raubten Auarzförner krümeln fi) ab. Im Feuer halten fie ſaͤmmt⸗ 
lich nicht aus. da der kohlenſaure Kaͤlk ſich brennt, und hierdurch 
das ganze Beftein mürbe wird, bei flarfer Glühhitze fogar ſchmilzt. 

45) Mergel:Sandftein. Bindemittel: Mergel, d. 5. 
ein inniged Gemenge von Thon mit Pohlenfaurem Kalk; gewöhn: . 
lich Thonmergel (mit vorwaltendem Thon), felten Kalkmergel 
mit vorwaltendem Kalk). Grau, roth, grün oder braun, in ver: 
fhiedenen Abftufungen und Übergängen. In der Regel feinförnig; 
gewöhnlich Slimmerblättchen enthaltend. Die an Glimmer und 
Mergel reichen Varietäten zeigen oft fchieferige Struktur. Mit 
Säure braufet der Mergelfandftein nur ſchwach. Seine Feſtigkeit 
und feine Härte find gering. Er verwittert leicht und zerfällt, 
gerberftet durch Froſt (ganz beſonders der fchieferige) und dauert 
im euer fo wenig wie der Kalffanditein ; gehört überhaupt zu 
den ſchlechteſten Bauſteinen. | 

46) Eiſen⸗Sandſtein. Bindemittel: Eifenoryd oder 
Eiſenoxydhydrat, jedoch felten rein, fondern meift mit mehr oder 
weniger Thon, auch Mergel, gemengt, wodurch Uebergänge zum 
Thon: und Mergel⸗Sandſtein gebildet werden. Farbe heller oder 
dunffer roth, braun, braungelb. In der Witterung fteht diefe Art 
Sandſtein meiftene nicht lange unverändert: das Eifenoxyd oder 
Eifenorydhpdrat wird durch die Einwirkung der Beuchtigkeit zu 
zerreiblichem Ocher, und der Zufammenhang zwifchen den Quarz⸗ 
förnern gebt dadurch verloren. Nur die fehr quargreichen (wenig 
Bindemittel enthaltenden) Varietaͤten geben demnach ein brauch» 
bared Baumaterial. 

b) Konglomerate. 

47) Grauwacke. Eckige oder rundlihe Körner und 
Stücke fehr ungleicher Größe von Quarz und Kiefelfchiefer, auch 
Thonſchiefer, Slimmerfchiefer, Granit, Feldſteinporphyr ıc., zu- 
fammengefittet durch eine fchieferige, mit Quarz⸗ und Feldſpath⸗ 
Köenchen untermengte Fiefelige Thonmaſſe. Das Bindemittel 
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pflege in fehr viel geringerer Dienge vorhanden zu feyn, als bie 
gebundenen Stüde, und ift bald mehr, bald weniger fefl. Grau, 
theils ind Schmugig :bläulihe, theild ind Schwärzlicdhe über: 
gehend. Manche Grauwacken beftehen aus lauter fo Pleinen 
Körnern, daß fie in diefer Beziehung ganz den Sandfteinen 
gleichen, ja zuweilen eine ſcheinbar faft gleichartige Maife dar 
ftellen. Solche feintörnige Abänderungen (Srauwade:Gand- 
ftein) find fehr brauchbar zu Schleifiteinen. Die feften, Varie⸗ 
täten der Grauwacke überhaupt geben einen guten Maueritein, 
taugen auch — wenn fie ſehr quarzreich find — zum Bau von 
Schmelsöfen u. dgl. Dagegen verwittern die mit großer Menge 
von Bindemittel verfehenen Abänderungen, wie auch die leicht 
fpaltbare Grauwacke mit fchieferiger Tertur und plattenförmiger 
. Abfonderung (Graumwadefchiefer) fo leicht, daß fie mit 
Vortheil nicht ald Baumaterial angewendet werden Pönnen. 

48) Kiefel:Konglomerat (Quarz: KRonglome 
rat). Abgerundete oder edige &Stüde der verfchiedenen Quarz 
Varietäten von weifier, grauer, gelber, brauner, ſchwarzer Farbe 
(als: gemeiner Quarz, Hornftein, Feuerftein, ZJafpis, Eiſenkieſel), 
mit einander durch ein thoniges oder quarziged Bindemittel 
verfittet. Wenn die verfitteten Theile abgerundete Stüde (fo ge 
nannte Geſchiebe und Gerölle) find. heißt dad Geſtein quar⸗ 
ziger Puddingflein; aus edigen Bruchflüden sufammenger 
feßt ift die KRiefel-Breccie. Beide geben, wenn ihre Binde⸗ 
mittel quarziger Natur ift, fie demnach fehr feit und hart find, 
gute Baufteine ab, und werden auch — fofern fie durch ver 
fhiedene Farbe der eingefchlorfenen Trümmer ein ſchoͤn buntes 
Anfehen Haben — zu verfchiedenen Kunftarbeiten benugt Die 
fefte Kiefel-Breccie taugt als Muühlftein, wozu aber die verfit- 
teten Bruchftüde Plein und von nicht ſehr verfchiedener Größe 
feyn müffen. — Die Kiefel:Konglomerate mit thonigem Binde: 
mittel find dagegen zu wenig feft und verwittern (zerfallen) zu 
leiht, um die gedachten Anwendungen zuzulaflen. 

49) Sranit:Konglomerat. Die Gemengtheile bed 
Granits (Quarzs und Feldfpath » Körner nebft Slimmerfhüpp- 
hen), ferner Körner und Stüde von mehr ober weniger jet 
feßtem Granit felbft, find durch eine thonige, öfters vermittelſt 
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Eifenoryd braun gefärbte Maffe zufammengelittet. Die Feſtig⸗ 
keit dieſes Geſteind ift ſehr verfchieden, jedoch ſtets viel geringer 
als jene des Granits. Die reichlid mit- Bindemittel verfehenen 
Abänderungen zerfallen an der Luft fehr bald; die fefleren 
Binnen ald Bauftein benupt werden. — Der granitifche 
Yuddingftein, von dem man zu Kunftarbeiten Gebrauch 
wacht, befteht aus rundlichen Gefchieben feinkförnigen, braun 
lichen oder grünlichen Granits, verfittet durch eine Maſſe, welche 
ms höchſt feinen Theilchen verfchiedener verwitterter Granite 
gemengt iſt. 

50) Eifenthbon: Konglomerat (Rothe Todts 
kiegendes, Pfephit). Körner und größere rundlihe Stüde 
von Quarz nebft Broden und Fragmenten von Kiefelfchiefer, 
Granit, Gneiß, Thonfchiefer, Glimmerſchiefer, Feldſteinporphyr 
a. ſ. w., bald einzeln, bald zu mehreren verbunden, liegen in 
einer thonigen, durch viel Eifenoryd bräunlichroth gefärbten, oft 
mit Qucrıfand und Slimmerblättchen durchdrungenen Maffe, 
welche zuweilen Außerft hart ift und dadurch den Geſteinen eine 
ungemeine Feſtigkeit verleiht. Gewöhnlich ift das Bindemittel in 
deſto Mleinerer Menge vorhanden, je größer die verfitteten Stüde 
find. Enthält aber dad Konglomerat nur Fleine Bruchſtücke, fo 
pflegt das Bindemittel die Oberhand zu haben, und zwar manch⸗ 
: mal in dem Grade, daß das Ganze das Anfehen einer rothen 
Thon⸗ oder Sandſtein⸗Maſſe darbietet, in welcher man die ver. 
fitteten Theile wenig gewahrt. Hierdurch wird der Übergang zum 
Eiſen⸗Sandſtein (Nr. 46) gebildet. Das Eifenthon-Konglomerat 
widerfteht im Allgemeinen der Witterung ziemlich gut, oft fehr 
gut, befonderd wenn dad Bindemittel ftarf Fiefelbaltig (ſandig) 
und feft ift. In diefem Balle dient das Geſtein Craub fowohl wie 
behauen) ald Mauerflein, ferner zu Thür: und Fenfterflöden, 
Zreppenftufen, Bußbodenplatten ꝛc. 

51) Nagelflub (Sompholit). Edige und abgeruadete 
Gtüde von allerlei Felsarten namentlich verfchiedenen Kalkſtei⸗ 
nen, minder häufig Sandfteinen, Gneiß, Glimmerſchiefer, Grau: 
wade, Porphyr, ıc. und Außerft verfchiedener Größe); gebunden 
durch eine Maffe, welche dem Kaltfandftein ähnlich aus Quarz» 
koͤrnern und kohlenſaurem Kalf gemengt ift, oder einen feinen, 


236 Steinarbeiten. 


im Waſſer fich erweichenden Mergel darftellt. Im leptern Kalle 
verwittert dad Geftein bald, und bat ald Baumaterial Feinen 
Werth. Die fefteren Varietäten der Nagelflub geben einen harten 
dauerhaften Mauerftein, können jedoch nur als Rauhſtein ange⸗ 
wendet werden, da fie fich nicht glatt behauen laffen. Die Haupt: 
farbe ift in der Regel grau von verfchiedenen Abflufungen, feltener 
roth oder braun. 

52) Kalt: Konglomerat. Hierzu gehören der Ro: 
genftein (Nr. 15), der Breccien:Marmor und die zu: 
fammengefesten Marmor: Arten (Nr. 3). 

53) Mufchel: Kunglomerat, der Mufchelmarmor 
(Nr. 3). . 

54) BaſaltKonglomerat (Bafalt:Zuff, Trapp 
Tuff). Bruchflüde von Bafalt, Dolerit, Augit:Porpbyr, u. ſ. W.r 
. ferner Sragmente von Kalt: und Sandfleinen ꝛc. — gewöhnlich 
von Erbfen» bis Fauftgröße, auch noch größer, und gebunden durch 
eine Maſſe, welche meiſt aus zerfleinerten, mehr oder weniger 
zerſetzten Theilen eined oder mehrerer jener Befteine ſelbſt befieht. 
Je nad Befchaffenheit ded Bindemitteld und der verfitteten Otücke 
ift die Barbe ſchwarz, grau, braun oder roth; die Feſtigkeit fehr 
verfchieden. Die feiteren Varietäten widerftehen der Witterung 
jiemlich lange, und werden an manchen Orten ald Mauerflein, 
auch behauen zu allerlei Werfftüden (wie Zreppenftufen, Thür⸗ 
und Senftergeftellen, u. ſ. w.) angewendet. 

55) Trahyt : Konglomerat (Trachyt⸗Tuff). 
Bruchſtücke der verfchiedenen Varietäten von Trachyt, meift edig, 
feltener abgerundet, manchmal fehr groß, meift aber von Nuß⸗ 
größe und Meiner, find durch eine in der Negel erdige, ſchwach 
zufammenhängende, aus der Zerftörung ded Trachyts felbit ent: 
flandene Maffe, — nur ausnahms weiſe durch ein kryſtalliniſches, 
der Grundmaſſe des Trachyts ähnliches feldfpathiged Bindemittel 
— vereinigt. Bimsſtein-⸗Brocken und Trümmer von Bafalt oder 
bafaltifhen Schladen finden fidy mitunter darin. Die Farbe des 
Geſteind iſt gewöhnlich graulich« oder gelblichweiß, feltener dun⸗ 
felgrau, braun oder bräunlichroth. Die fein und gleichförmig 
gemengten Abänderungen haben öfters fo viel Feſtigkeit, daß fie 
als Bauftein benugt werden fönnen, wie dieß namentlich in den 
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Gegenden am Unterrhein der Fall iſt. Dan wendet fie nicht nur 
eis rauhen Mauerflein an, fondern haut auch daraus (da fie nicht 
fihwer zu bearbeiten find) Quadern, Zröge, Gußſteine, Krippen, 
u dgl., und baut Badöfen davon (weßhalb der Nanıe Bad 
sfenfein). 

56) Bimoſtein-Konglomerat (Bimdflein-Brec 
eie). Bimöftein-Bruchftüde, zum Theil abgerundet; entweder 


verkittet Durch ein aus der Zerfleinerung des Bimsſteins felbft 


. = — — — — 


hervorgegangenes, auch durch ein erdiges thoniges Bindemittel; 
oder ohne Zwiſchenkoͤrper direkt an einander haͤngend, gleichſam 
rerſchmolzen. Wegen einer Menge leerer Zwiſchenraͤume, die ſich 
in diefem Befteine finden, ift dasfelbe Leichter ald Wafler und 
von geringe Feſtigkeit, daher fehr leicht zu bearbeiten. Man 
fhneidet oder ſticht (mittelft des Spatend) Mauerfteine zum in» 


urn Ausbau davon. — Was bei Andernad) unter den Namen 


Traß oder Dudftein gewonnen und gemahlen mit Kalf zu 
Ballermörtel (Zement), auch in Platten zur innern Belegung 


der Badöfen angewendet wird, iſt eine viel Bindemittel enthal- 


tende, bald dichte, bald poröfe Abänderung des Bimoſtein⸗Kon⸗ 
glemeratd, von graugelber ind Braune ziehender Farbe, auf dem 
Bruche erdig und matt. Das Bindemittel hierin ift wahre ger: 
Meinerte Bimsflein-Maffe. 

57) Vulkaniſcher Tuff. Bruchftüde ſchlackiger, von 
Vulkanen audgeworfener GBefteine (Lava, Augit, Beldfpath, 
Lenzit), deßgleichen Slimmerblättchen ꝛc., eingefchloffen in einer 
fand» und erdähnlichen, zufammengebadenen vulfanifchen Afche, 
welche zuweilen ziemlich feft, öfters dagegen faft zerreiblih, von 
grauer, brauner oder rothee Farbe ift. Nur die feiten und harten - 
Varietäten (Steintuff im Begenfag zu dem mürben Bröckel⸗ 
tnff genannt) dienen ald ein guter, mit dem Mörtel ſchnell und 
fe bindender Maueritein, in Beftalt von Quadern und Platten. 
— Die im gemahlenen Zuftande mit Kalkjufag zu Waſſermörtel 
augewendete Puzzolan:Erde ift eine Varietät des Broͤckel⸗ 
tuffe. — 

58) Paufilipp: oder Pofilipp-Tuff. Ebenfalls 
Produft der Vulkane. Blaß ftrohgelbe, gelblichgraue oder gelbiich⸗ 
weiße, matt erdige, leichte, |pröde Grundmaſſe, in welcher eine 
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Menge meiſt ſehr kleiner Stückchen von weißem Bimoſtein und 
ſchwarzer poroͤſer Lava eingeſchloſſen liegen. Wird zwar in Neopel 
und der Umgegend haͤufig als Mauerſtein gebraucht, iſt aber von 
geringer Feſtigkeit, und verwittert. 

59) Peperino (albaniſcher Stein). Eckige Stücke 
von weißem koͤrnigem Dolomit ind eckige oder abgerundete Stücke 
von Baſalt, Dolerit, Lava, ferner Augit- und Magneteiſen⸗ 
Theile, Glimmerblaͤttchen und ganze laͤngliche Glimmermaſſen, — 
eingeſchloſſen in einer aſchgrauen weichen feinerdigen Maſſe (vul- 
kaniſcher Aſche). Wird wie der vulkaniſche Tuff als Bauſtein 
gebraucht. 

1. Geſteine, welchenur in Maſſen vongeringerem 
Umfange gefunden und deßhalb ausſchließlich zu Meinen 
Steinarbeiten angewendet werden. 

Die meiften derfelben find ſchon in dem Verzeichniſſe ber 
Edelfteine, Bd. IV. S. 532—543 und 544—550 , angeführt, 
da faft alle, mit mehr oder weniger Recht, unter die Halbedel⸗ 
fleine gerechnet zu werden pflegen. Indeſſen wird jegt Gelegenheit 
feyn, manches, was nicht auf den Gebrauch ald Schmudftein, 
- fondern auf fonilige technifche Verwendungen Bezug hat, nad 
jutragen. 

a) Quarzige Steine. 

60) Bergfryftall. Man fchleift daraus Brillengläfer 
und Loupen (welche vor gläfernen befonder& den Vorzug größerer 
Haͤrte, alfo fehr haltbarer Politur, befigen), ferner Feine Dofen, 
Petſchafte, u. dgl. 

61) Amethyſt, dient zur Verfertigung von Petſchaften 
und aͤhnlichen kleinen Ziergeraͤthen. 

62) und 63) Aus Roſenquarz und Avanturin 
werden zuweilen ebenfalld Petfchaften, fo wie Dofen gemadt. 

64) Chryfopras kommt zum Theil in Platten von fol- 
her Größe vor, daß man daraus fhon Tifchblätter von 3 Fuß 
Länge, 2 Buß Breite und 2 Zoll Dice gefchliffen hat; geflattet 
alfo überhaupt die Anwendung zu Segenfländen von etwas bedeu: 
tendem Umfange. 

65) Hornſtein. Don den durch gefällige Farbe audge⸗ 
zeichneten Abaͤnderungen deſſelben, beſonders dem als Verſteine⸗ 
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rungsmittel von Hol; auftretenden, daher holzartig geftreiften 
(Holsftein) macht man Gebrauch zu Dofen, Petſchaſten, Reib⸗ 
ſchalen, ıc. 

66) Ja ſpis dient zu Petſchaften, Dofen, Zifchplatten, 
Vaſen, eingelegter Arbeit, u. dgl. m. 

67) Achat, ift ein gröbered oder feinered, mehr ober we⸗ 
niger verſchmolzenes Gemenge aus verfchiedenen Auarz- Varietäten 
(als: Chalzedon, Karneol, Heliotrop, Hornftein, Jaſpis, Ame⸗ 
thyſt), daher an Karben und Zeichnung fehr mannichfaltig. Seine 
Verarbeitung ift an einigen Orten ein bedeutender Gewerbszweig. 
Man feriiget aus ihm Dofen, Etuis, Spielmarfen, Meſſerhefte, 
Stockknoͤpfe, Petichafte, Steine zum Feuerfchlagen, Glätt: oder 
Polirfteine für Buchbinder und Vergolder, Plättchen zu einge: 
legter Arbeit (Mofait), Vaſen, Eleine Reibplattsu nebit Läufern, 
Reibfchalen ſammt Piftillen für chemifche Laboratorien, Unterla: - 
gen für die Schneiden feiner Wagebalten, u. f. f. 

68) Feuerſtein (f. Bd. VI. S. 34—4ı) findet außer 
dem befannten Gebrauche, der ihm feinen Namen gegeben hat, 
nicht felten Anwendung zu (fehr guten) Reibfchalen und Piltillen, 
Reibſteinen nebit Läufern, Vaſen, Dofen, Slättfteinen (Bd. VIL 
©. 78, 79), 2. Hin und wieder, 5. ©. in der Normandie, pfla- 
flert man mit den rundlichen Seuerftein:Gefchieben die Straßen. 

69) Bemeiner Opalund Halbopal liefern den Stoff 
zu allerlei Beinen Gegenftänden, ‚wie Petichafte, Meilerhefte, 
Dolchgriffe, Rockknoͤpfe. Aus Holzopal im Beſondern werden 
Tabakdoſen geſchliffen. 

70) Obſidian, namentlich der ſchwarze, gibt Doſen, 
Rock⸗ und Stockknoͤpfe. 

b) Verſchiedene andere Steine. 

71) Amazonenſtein (gradgrüner Feldſpath) findet An⸗ 
wendung gu Dofen, Petſchaften/ Vaſen und verſchiedenen Klei⸗ 

bigfeiten. 

73) Labrador, eben fo. 

73) Lafurftein, zu Dofen, Vaſen, Heinen Bifsfänfen, 
Uhrkaͤſten, architektoniſchen Verzierungen, eingelegter Arbeit. 

74) Flußſpath (die fhön gefärbten violetten, blauen, 

grünen, gelben, rothen Varietäten, bejonderd in England — 
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Derbyfhire —) zu Vaſen und Schalen, Säulen, Uhbrfäften, 
Leuchtern, Bechern, Büchfen, Tellern, Taflen, ꝛc. Am geſchaͤtzte⸗ 
ſten und theuerften ift der dDunfelblaue und purpurrothe von Eafle: 
son in Derbufhire. Die Farbe des erftern ift oft fo tief, Daß man 
die aus demfelben gefertigten Gegenftände nicht Dünn genug mas 
chen fann, um fie durchfcheinend zu erhalten, was zur Deutlich 
feit der Farbe, alfo zur volltommenen Schönheit erfordert wird. 
In diefem alle wird der Stein in einem Ofen langfamı fleigend 
bio fait zum Stothglühen erhigt, wodurch dad dunfle Wlan in 
Violett (Amethuftfarbe) übergeht. Große Worficht muß jedoch bei 
Diefer Behandlung angewendet werden, denn durch zu lange Dauer 
des Erhißens verfchwindet die Farbe gänzlich. 

75) Blätteriger Kalffinter (Kalf:Alabafter 
genannt), zu Vafen, Büchſen, Platten, u. dgl. Um für ſolche 
Verarbeitung brauchbar gefunden zu werden, muß er eine weiße, 
gelblichweiße, wein= oder honiggelbe Farbe, ein grobkoͤrnig blaͤt⸗ 
teriges Sefüge haben, und ſtark durchfcheinend ſeyn. Oft ift er 
gefleckt oder geftreift, und wird dann ebenfalld gefhägt, wenn er 
fhöne Abwechfelungen darbietet. Den mit parallelen, durch at 


benfchattirung oder ungleiche Klarheit ausgezeichneten Lagen nennt : 


man Onyrmarmor. 


76) Spedftein (Beifenftein, Steatit), iſt wegen 


feiner Weichheit fehr Leicht auf der Drehbank fo wie Durch Schnei: 
den 2c. zu bearbeiten, und wird zu verfchiedenen kleinen Bildwer⸗ 
fen, Tabafpfeifenföpfen, Schreibzeugen u. dgl. angewendet. 

77) Topfſtein, Cave; ſtein (der ein natürliches inniged 
Bemenge von Talk mit Ehlorit, Glimmer und Aöbeft zu feyn 
fheint, und gewöhnlich eine grüngraue, außerdem graue, braune 
und fchwärzliche Farben in verfchiedenen Schattirungen befit), 
wird wie Serpentin (Nr. ı8), mit dem er viel Ähnlichkeit hat, 
zu Töpfen, Rrügen, Ofen, Tintenfäflern, Leuchtern, Mörfern u. dgl. 
verarbeitet; namentlich in der Schweiz. Er läßt fi (frifch) ſelbſt 
noch leichter als Serpentin fehneiden, drechfeln, bohren, zc. wider 
fteht der Hibe, und wird durch das Feuer fogar härter. 

8) Meerfhaum (Bd. IX. &. 537 f.) hat feine fa 
einzige Anwendung zu Pfeifenföpfen. 

79) Malachit. Die faferigen, zuweilen auch. Die dichten 


en a — 


Steinbeuch-Arbeiten. 2 


Barietätem beflelben werden — fofern fie eine fhöne grüne Farbe 
und genügende Feſtigkeit befigen — zu allerlei Pleinem Ziergeräch 
durch Ansfchneiden und Schleifen verarbeitet, 3.8. Haudleuchtern, 
Dofen ıc. Größere Begenflände, wie Uhrfäften, Vafen, Kätchen 
©piegelrahmen oder Zifchplatten fönnen nicht maſſiv aus dem 
Material gearbeitet werden, da dieſes felten in bedeutenden — 
zumal gleihmäßig fchönen — Mailen fi findet. Man zerfäge 
deßhalb den Malachit in dünne Plättchen, und leimt .oder fittet 
Leptere fauber auf die Oberfläche der von Holz oder geringen Stein⸗ 
arten verfertigten Stücke, weldye damit gänzlich bededt, gleichſam 
furnirt werden, wie fonft Holzarbeiten mit feinen Holzgattungen. 


Gewinnung, der Steine aus den Steinbrüden. 


Wenn das Seftein, zu defien Gewinnung eine Anlage ber 
ſtimmt if, ganze Hügel oder Berge zufammenfeßt, und zugleich 
fo nahe nnter der Oberfläche liegt, daß keine fehr beträchtliche 
Mafle von Damımerde, Lehm, Sand, Schutt oder Berölle, un, 
brauchbaren Steinlagen, abgeräumt werden muß, um an dad 
brauchbare Material zu gelangen: fo findet der Abbau in offes 
nen Steinbrüden unter freiem Himmel Statt, und beftebt 
einfach darin, daß nach Entfernung der fremdartigen Dede die 
Steinmaſſe in größeren oder Meineren Stüden abgelöfet, und 
hiermit nad) der Tiefe zu immer fortgefahren wird. Diefe Art vor: 
jugehen, welche die leichteite -iit und daher überall, wo fie Ans 
wendung finden fann, den Vorzug erhält, wird mit dem Namen 
Zagebau oder Pingenbau bezeichnet. 

Wo dagegen das nupbare Geftein entweder von Stoffen der 
oben genannten Arten fo mächtig überlagert ift, daß die Abdeckung 
za Poftfpielig feyn würde; oder in mehr ebenen ©egenden unter 
angebauten und daher werthvollen Rande liegt: müflen unter: 
irdiſche Steinbrüche angeordnet werden, indem man bloß 
vertifale oder horizontale Zugänge (Schachte und Stollen) zu dem 
Geſteine eröffnet, Letzteres mit ähnlichen Mitteln wie beim Tage: 
bau abtrennt, and durch eben jene Zugänge herausfördert. Diefer 
unterirdifche Bau ſtimmt daher wefentlich mit dem Bergbau 
auf Erge überein, wovon. hier feine naͤhere Beſchreibung gegeben 


werden kann. u: 
Technol. Encytlop · XVI. Bd. ı6 
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Die Wahl unter den Mitteln zur Ablöfung der Steinmaflen 
haben fich nach ihrer Härte, Beftigfeit und befonders nach der 
Form des Vorfommend, fo wie nach dem Gebrauche, welchen man 
von den Steinen machen will, zu richten. In Anfehung des Vor⸗ 
kommens ift bauptfächlich zu bemerfen, daß viele Felsarten na 
türliche, bald mehr oder weniger regelmäßige, bald ganz unregel« 
mäßige Trennungen ihres Zufammenhanges darbieten, wodurd 
die Losarbeitung fehr erleichtert wird; während andere aus mäd; 
tigen, vollfommen zufammenhängenden Maflen beftehen. Die Bes 
flimmung (oder Verwendungsart) der Steine muß in fo fern bei 
dem Brechen berixkfichtigt werden, als jedes Mal, wenn es fid 
nothwendig um Gewinnung großer Stücke (ju Quadern und 
anderen Werfftüden, Säulen u. dgl.) handelt, Alles vermieden 
werden muß, was eine zu unregelinäßige Geftalt, oder auch nur 
Sprünge in den abgelöfeten heilen herbeiführen Bönnte. 

Das Streben bei der Steinbrucharbeit muß immer dahin 
gerichtet feyn, Maffen von bedeutendem Umfange auf ein Mal 
und mit dem geringften Kraftaufivande abzulöfen. Die etwa nd. 
thige nachträgliche Zertheilung derfelben wird jederzeit leichter 
und mit mehr Sicherheit des richtigen Erfolges bewirkt, ale die 
Abtrennung beftimmter Stüde direft von der Lagerfiätte. Im 
Allgemeinen betrachtet, Taffen fich die Arbeitömethoden unter drei 
Klaffen bringen: das Losbrechen direft mit Handwerkzeugen, bie 
Keilarbeit und dad Schießen. 

Die Znftrumente, welche für den erften Fall gebraucht wer, 
den, find vorzüglih Keilbauen, Bergeifen, Säuftel und 
Brehftangen. Die Keilhaue hat im Allgemeinen die Form 
einer Art, aber fatt der Schneide eine gut verftäplte, runDdliche, 
nicht. ſcharfe Spige; ift ı2 bis ı4 Zoll lang, am Ähre ſehr ſtark, 
4 bis 5 Pfund ſchwer und mit einem 2°/, bis 3 Fuß langen, 
etwad gefrümmten hölzernen Stiele (Helm) verfehen. Man be 
dient fich ihrer zum Einhauen und Weghauen der weicheren ©tein- 
asten, fo wie ald Hebel zum Losbrechen loder fipender Steinkoͤr⸗ 
per. Zur Arbeit auf hartem Geftein ift fie Fleiner und fcharffpigig- 
— Dad Bergeifen it ein zugefpigter, an der &pige verftähl: 
ter, eiferner Keil von 3 bis 7 Zoll Länge, welcher bammerartig 
auf einen 8 bis 10 Zoll langen Holzſtiel geſteckt, und inımer mit 
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dem Bäuftel oder Schlägel (einem 4 bis B Pfund fchweren, 
farzen und dien Hammer mit zwei quadratifchen Bahnen) zus 
fammen gebraucht wird, indem mau die Spige des Bergeiſens 
anf das Geſtein fest, und auf deffen dies, flaches Ende mit dem 
Faͤuſtel fchlägt. — Die Brechftange oder dad Brecheifen 
beftept in einer achtfantig gefchmiedeten, am 'untern Ende ein 
wenig auswaͤrts gebogenen und hier zu einer Schärfe auslaufen- 
den Eifenflange; für verfchiedene Fälle beträgt die Länge 3 bis 
5 Fuß, die Dide von ı biö gegen 2 Zoll, das Gewicht 10 bis 40 
oder. 50 Pfund. Der Gebrauch zum Aufheben und Abfchieben oder 
Losreißen folcher Steinmaflen, welche bereits durch Fugen oder 
Kläfte von ihrer Umgebung ganz oder größtentheilö getrennt find, 
erflärt ſich von felbft. 

Es gibt Faͤlle, wo das Brecheiſen ganz allein zur Gewin⸗ 
nung der ©teine ‚hinreidht ; wenn nämlich diefe Durch und durch 
fehr riffig und unregelmäßig zerflüftet find (mie manche Porphpre, 
GBranite 2c.); oder durch natürliche Abrheilung in horizontale: 
Schichten, verbunden mit ſich Preugenden vertikalen, zuweilen weit 
geöffneten Spalten, in ziemlich regelmäßige, paralielepipedifche 
oder würfelige Bloͤcke abgetheilt erfcheinen (wie bei gewilfen Sand⸗ 
fleinen der Fall ift, welchen deßhalb der Name Quaderfand« 
flein gegeben wurde); oder prismatiſch, d. h. in Geſtalt ediger 
Säulen abgefondert und dabei überdieg durch Querklüfte in fürs 
jere oder längere Glieder getheilt auftreten (wie manche Bafalte 
und Dolerite). — Dagegen erfordert die Gewinnung fäulen: oder 
plattenrförmig abgefonderter Seldarten, wenn diefelben fonftige na: 
türliche Trennungen gar nicht oder nicht von hinreichender Voll: 
kommenheit darbieten, das Aus: oder Durchhauen in folcher 
Weife, daß alsdann die Ablöfung nach den vorhandenen Abfonde: 
rungsflächen Statt finden fann. Hierzu. bedient man fidy auf 
weichen Sefteinen der Keilhaue, auf harten des Bergeiſens mit 
der Fäuftel. Mit fäulenförmiger Abfonderung kommen beſonders 
Bafalt und Dolerit, weniger häufig Laven, Diorite, Phonolithe, 
Zrachpte, Feldſtein⸗Porphyre vor; plattenförmige Abfonderung 
(Zreunung im meift dDänne, zuweilen aber auch ı biß 3 Fuß itarfe, 
geradflächige Ragen durch parallele Zerflüftungen, wobei die 
Trennungdflächen oft: auögezeichnet eben erfcheinen) findet fich bei 
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wancen Kalfftcinen, Thonfchiefern, Seldftein:Porpbyren, Phone 
liten, bei Gneiß, Glimmerſchiefer zc. — Gefteinlagen, welche in 
horizontaler Erſtreckung weit ausgedehnt, dagegen in der Höhen 
richtung (Mächtigfeit) viel befchränfter, aber doch wenigftens 
einige Fuß di find — fo genannte Bänfe, wie fie z. B. von 
manchen Sand: und Kalfiteinen vorfommen — find geeignet, 
durch dad Unterbrechen gewonnen zu werden, wenn ihre Un 
terlage aus einem nicht zu harten Stoffe beſteht. Man räumt 
nämlich (mittelit der Keilhaue, oder der ihr ähnlichen, jedoch wicht 
zugeſpitzten, fondern gleich dem Texel der Zimmerleute mit einer 
Schneide verfehenen Lettenhaue) die Unterlage in großer Au 
Dehnung weg, und unterminirt auf diefe Weife die Steinbanf, 
bis fie durch ihr eigenes Gewicht in großen Trümmern herabſtärjt. 
Dabei wird während der Arbeit dad Dad) durdy untergeftellte 
Pfoiten geitügt, welche man, fobald es ſich zu ſenken beginnt, ent. 
weder umfchlägt, oder durchhaut, oder (weniger gefährlich für die | 
Arbeiter) anzündet. — Frei aus der Felſenmaſſe hervorragende 
Blöcke weicher Steinarten (namentlih Marmor) können zuweilen 
mit einer großen Handfäge durch zwei Arbeiter, in horizontaler 
oder vertitaler Richtung bewegt, abgefchnitten werden. Geht 
mürbe Feldarten endlich, wie mandye Bimsitein: Konglomerate, 
Trachyt⸗Tuffe u. dgl. werden mittelit fharfer art» oder ſpaten⸗ 
artiger Inſtrumente, durch Hauen, Schneiden oder Abftechen uns 
mittelbar in regelmäßigen Stüden (Quadern) von mehr oder 
weniger bedeutender Größe gewonnen. — 

Die Keilarbeit (das Sprengen mit Keilen) wird bei dich⸗ 
ten und feilen, nicht oder wenig zerflüfteten, fo wie bei gefchichte: 
ten oder in auf einander liegende Bänfe abgetheilten, und bei den 
leicht fpaltbaren fhiefericien Geſteinen zur Anwendung gebradkt. 
Sie befteht bei feften und dichten, nicht fchieferigen Felsarten wer 
fentlih darin, daß man auf der Oberfläche der Steinmaſſe, nad 
der durch die Trennungdeb:ene des abzufondernden Stückes ver 
geſchriebenen Richtung eine etwas tiefe Furche (einen Schlig 
oder &chrot) aushaut, und in diefe eine gehörige Anzahl eiferner 
Keile (Fimmel) mittelſt eines fhweren eiferaen Hammers (der 
© chlage) fo lange allmalig und gleihmäßig eintreibt, bie die 
Abldfung erfolgt. Dieſes Verfahren wird auch Abfhligen ge 


| 
} 


Steinbruch⸗Arbeiten. 245 


nennt, und erleidet nach Lage der Verbältniffe mancherlei Abän- 
derungen. Der abzufprengende Blod wird vorläufig fo viel möglich 
frei gemacht oder entblößt, fo daß er nur auf einer Seite oder 
auf zwei, höchſtens drei Seiten mit dem Gebirge zufammenhängt; 
ja zuweileu felbft ſchon aus dem Rohen für feine künftige Beftim- 
mung zurecht gehauen. Wo natürliche Riſſe oder Spaliungen fich 
sigen, muß man dieſen bei Feſtſezung der Abfonderungsfläche 
folgen. Der Shlig wird — mittelit einer Art fcharffpigiger, 
fecher Keilhaue, Big. 3, Taf 376, oder der fo genannten Pide, 
Big. 4*) — ı biö 4 Zoll breit und 3 bis 12 Zoll tief audgearbei« 
tet; die Keile müſſen in nicht zu großen Entfernungen (manchmal 
nur ı Zoll von einander entfernt, oder gar dicht beifammen) an« 


| Ygebracht werden, und. um die Ausweitung ded Schlitzes durch die- 


felben zu verhindern, ift es zweckmäßig, einen jeden Keil zwifchen 
jwei Stücke Buchenholz eder Eiſenblech (fo genannte Butter) 
in legen, welche an den Wänden des Schliges aufgeftellt werden. 
Sichtig ift auch, daß die Keile entweder regelmäßig der Reihe 
nach oder alle gleichzeitig (durch eine hinreichende Anzahl Arbeis 
ter), und nicht zu rafch eingetrieben werden. Bei fehr umfang⸗ 
reichen Bloͤcken wird die Abfprengung beträchtlich Dadurch erleich- 
tert und gefichert, daB man von dem Grunde des Schliged, in der 
Zortfegung von deifen Ebene, eine Anzahl Löcher tief ins Geitein, 
wohl gänzlich durch dasſelbe hindurch, bohrt, d. h. mittelit Meißeln 
in der Art aushaut, wie nachher bei Befchreibung der Echießarbeit 
erMärt werden fol. — Bei leicht fprengbaren Beiteinen erfpart 
mon fich oft die Mühe, einen rund herum gehenden oder wenig» 

ſtens fehr langen Schliß einzubauen, indem man — nachdem mit 
Kohle oder Kreide die Spaltungdlinie vorgezeichnet ift — auf 
diefer nur in geeigneten Abfländen (von 6 bid ı2 Zoll, je nad) 
der Größe des Blockes) runde Löcher von 3 bis 18 Zoll Tiefe bei 
ıbiß 2 ZoU Weite ausmeißelt, und in diefe die Keile zwilchen 





*, Zn England gebraudt man, fofern der Schlitz ſenkrecht von oben 
ber außzuarbeiten ift; einen Meißel, deſſen Stange 4 bis 5 Fuß 
lang ifl, und dur eine bedeutende Verdickung ihres mittlern 
Tpeifs das nötige Gewicht erhält. Ein Mann ftößf, auf Der Fels⸗ 
mafle lebend, g mit diefem Meißel fo, mie man mit einer Morfer: 
Beule zu thuu pflegt. 
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zwei eiſerne Zylinder Segmente einſetzt (ſ. Taf. 376, Fig. ı 
Grundriß, Fig. 2 Durchſchnitt); oder auch Die Löcher mit feſt ein⸗ 
getriebenen Holzpfropfen ausfüllt und in Letztere die Keile ein 
ſchlaͤgt. Doc ift die Anbringung des Schliges im Allgemeinen 
vorzuziehen, weil derfelbe die Abſonderungsflaͤche ficherer beftimmt 
und einer unregelmäßigen Spaltung entgegen wirft. — Handelt 
ed fih um die Gewinnung folcher Geſteine, welche durch natür 
lihe horizontale -Zerflüftungen in mehr oder weniger mächtige 
Lagen (Bänke) abgetheilt find, übrigens aber in jeder diefer Leg 
tern eine feit zufammenhängende Maſſe darbieten (wie gewife 
Sandfteine, Kalkiteine u. f. w.); fo bedient man ſich des oben be 
ſchriebenen Abfchligend in Verbindung mit treppenförmigem Abban 
(fo genanntem Stroffenbau). Nachdem nämlich die oberfle 
Bank abgeräumt oder aufgededt ift, wird auf deren Oberfläche der 
Sclig zur Abfprengung des erften parallelepipedifchen Blockes 
vorgezeichnet, eingehauen, und dad Abfprengen felbft mittelft der 
Simmel vorgenommen. Die Spaltung erfolgt auf drei Seiten, da 
die obere und vordere bereit entblößt find, die untere aber durch 
die natürliche Scheidungsfläche von der folgenden Bank gebildet 
wird, alfo ebenfalls feinen Widerftand darbietet. Hierauf fchreitet 
man in gleicher Weife zur Abtrennung eines zweiten Blockes, die 
um fo leichter von Statten geht, ald jegt auch noch eine vierte 
Seite (naͤmlich die dem vorigen Blode zugewendete) frei liegt. 
Wenn auf diefe Art die oberſte Banf in einiger Ausdehnung ab- 
gebaut iſt, greift man mit demfelben Verfahren die zunächſt dar- 
unter liegende an, und dringt fo nur nach und nach weiter in die 
Tiefe, wodurd der ganze Steinbruch das Anfehen einer koloſſalen 
Treppe gewinnt, deren Stufen — Stroffen — die Höhe de 
Bänfe haben, und fortwährend alle gleichzeitig ausgebeutet wer: 
den Fönnen, weil im horizontalen Fortfchreiten die Arbeit auf den 
oberen gegen jene auf den unteren ſtets um fo viel voraus ift, ald 
die Cegteren fpäter angegriffen wurden. — Geſteine von geringer 
Härte umd ausgezeichnet fchieferiger Tertur (wie z. B. die Thon 
fhiefer u. A.) erfordern, da fie nach dem Laufe ihres Gefuͤges ſehr 
leicht und regelmäßig fpalten, wenig Vorbereitung und Muͤhe; 
man treibt hier die Keile meift unmittelbar, d. h. ohne Mithülfe 
eines Schlitzes oder vorgebohrter Löcher, von der Kante ber din 
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überdieß im einer Verfhöneruug ihrer Oberflächen durch Glatz: 
fhleifen und Poliren. Eo theilt fich diefer Gegenſtand auf natür- 
liche Weife in zwei Abfchnicte, nämlich die Bearbeitung der grö- 
beren Steinarten fowohl als der feineren Verzierungsgefleine zu 
Segenftänden von mehr oder weniger bebeutendem Umfange, und 
jene der Schmuckſteine, die jederzeit von geringer Größe find. 


A. Bearbeitung der größeren Begenftände 
aud Stein. 


Sie ift zum größern Theile die Aufgabe des Steinhauer: 
oder Steinmetz⸗ Gefchäftes, an welches fidy einerfeitd die 
Bildhauerei in Stein und zum Theil das Geſchäft des 
Steinfhneiders, amderfeit6 gewille einfache Zurichtuugen 
von Steinen für befondere Zwede (z.B. die Bereitung des Feuer: 
Reine zu dem befannten Gebrauch, des Thonfchiefer6 zum Dach» 
decken und zu Schreibtafela) als technifch verwandte Arbeiten 
anfchließen. 

Man hat Hier wieder die Zertheilung der Steine im 
Stücke von .erforderlicher Größe und wenigſtens annähernd der 
erforderlichen Geſtalt, von der weiteren Ausarbeitung der 
Sormen und Bollendung der Oberflächen getrennt ga 
betrachten. 

I. Zertheilung der Steine. Sie geht entweder auf 
&rennung in bald mehr bald weniger unregelmäßige Theile, 
oder auf Darftellung regelmäßig geftalteter Stüde aus. 

Sür den erftern Ball dienen, nach Lage der Umftände, fol 
gende Verfahrungsarten: 

ı) Das Zerfhlagen mit eifernen Hämmern, wie es 
sum Zmede des Chauſſeebaues, ferner zur Gewinnung von rau⸗ 
ben Pflafter: und Maueriteinen der Ball iſt. 

2) Das Schießen (Öprengen mit Pulver), in der 
Beife ausgeführt, wie es oben als eine Arbeit beim Eteinbruch⸗ 
Betriebe befchrieben worden ift, wende: man nicht felten zur weis 
tern Zerfleinerung der Bruchftein Blöde ſelbſt, fo wie zur Zer⸗ 
theilung ſehr großer Findlinge an. | 

3) Das Feuerſetzen, welches namentlich ebenfalld bei 
Sindlingen von großer Härte und bedeutendem Umfange öfters 


ungeheurer Gewalt eine Trennung ded Geſteins hervorbringt, 
foü ihre Wirkung nicht fo weit geben, daß der abgefouderte 
Theil fih vollftändig ablöfet, weil er im Sturze auf unwillfem: 
mene Weiſe zertrümmern oder durch fortgefchleuderte Stuͤcke Be: 
fahr bringen fönnte; vielmehr muß die &tärfe der Ladung fe 
bemeifen werden, daß der gelöfete Block noch an der Felsmaſſe 
hängen bleibt, aber in Folge der erzeugten Sprünge ohne Schwie⸗ 
rigkeit mit Brechitangen, mittelft eingetriebener Keile, oder durch 
Bergeifen und Bäuitel völlig Tosgemacht werden kann. In manchen 
Fällen find zwei oder mehrere Bohrlöcher nöthig,, in welche dann 
die Pulverladung vertheilt wird. Das bei der Schießarbeit zur 
Anwendung fommende Geraͤth (Gezäbe) dient theild zur Her: 
flellung dee Löcher (Bohrgezähe), theild zum Laben und 
Verfegen (Schießgezahe). Zu Erfierem gehören die Bohrer, 
Bohrfäuftel und Kräger; zu Lepterem die Raum: oder Schieß⸗ 
nadel und der Stampfer. 

Die Bohrer find verfchiedener Art; am meiften werben 
die Meißelbohrer gebraucht, welche die Geſtalt eines ge: 
wöhnlichen Steinmeißels mit gerader oder bogenförmiger, gut 
verftählter, mehr oder weniger dünn zugefchärfter Schneide ha⸗ 
ben. Zum Bohren in fehr hartem und feltem Geſtein if die 
Schneide geradlinig und durch zwei Facetten unter einem großen 
Winkel (45 bis bo Grad) zugelhärft; ſchwache Bogengeſtalt 
und ein Fleinerer Zufchärfungswinfel paßt für weniger wider: 
fiehende Steinarten ; auf den weichiten endlich gebraudyt mean 
Bohrer mit ſtark gefrimmter und dünn zulaufender Schärfe. 
Die Breite des Werkgeugs an der Schneide beträgt meift von 
ı Zoll (für harte Felsarten) bis 1'/, Zoll (zu weihem Geftein); 
die Dicke der — runden oder achtfantigen — Stange oder bed 
Schaftes in allen Yällen um ?;, bis ?/, Zoll weniger. Der Durd: 
mefler des Bohrlochs pflegt um ı/ıs bi8 '/, Zoll größer audzu⸗ 
fallen, als die Breite der Schneide ifl. Die Länge der Bohrer 
muß fich nad) der zu erreihenden Ziefe des Loches richten, and 
nicht unnöthig groß feyn, weil ein zu langer Bohrer unbequem 
zu handhaben ift und unter den darauf geführten Schlägen Hart 
dröhnt (zittert). Man bohrt wenigftend 9 oder ı0, aber felten 
über 24 bid 30 Zoll tief, und als aͤußerſte Länge des Wahrerd 
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a) Zerfägen. — Nur die weichften Oteinarten (Alaba- 

Her, Serpentin, mandye Sandfteine *) und Kalffleine, weiche 
Rhonfchiefer zc.) laſſen fih mit Zahnfägen fchneiden, welche 
entweder die nämlihen, wie die auf Holz; gebräuchlichen find, 
oder wenigftens von den Molsfägen nur unbedeutend abweichen 
(f. 8d. XIL ©. 149--150); allein felbſt in diefen Faͤllen ſtum⸗ 
yfen fich die Sägenzähne fo ſchnell ab, daßfie oftmals von Neuem 
geichärft werden müflen ; härtere Steine find gar nicht auf foldye 
Beife zu fägen. Die allgemeinfte Methode des Steinſaͤgens be- 
ſteht deßhalb darin, eine fogenaunte Schwertfäge, d. 5. ein 
ſtählernes, eiferned oder fupferued Blatt ohne Zähne (mit 
glatter, gerader Kante) anzuwenden, und dieſes durch Hülfe von 
ſtetig darauf geftreutem fcharfem Quarzfande unter Wafferzufluß 
wirten zu laffen, wodurch der Vorgang Ähnlichkeit mit dem Ger 
brauche ded Schmirgels auf Metallen, Glas und Edelfteinen ge: 
winnt, fofern es nicht fowohl das Saͤgblatt felbft ift, welches den 
Schaitt erzeugt, als vielmehr der Sand, weldher von Jenem ge: 
gen die Oteinmaſſe gerieben wird. Zum Sägen fehr harter Steine, 
auf welchen Sand nicht mehr genügend angreift (z. B. Achat, 
Granit, Porphyr u. dgl.), gebraucht man ftatt deöfelben gepul- 
werten Schmirgel. Aus dem eben Angeführten geht ſchon hervor, 
dag folche zahnlofe Steinfägen nicht anders als in horizontaler 
Sichtung arbeiten fönnen, um den Sand und das Wafler im 
Schnitte zu halten. Man bedient fich übrigens fowohl der 
Dandfägen ald der Sägemafchinen, und verficht Tegtere 
nicht felten mit 2, 3 und noch mehr — bis zu 20 — gleichzeitig 
(in demfelben &teinblode) arbeitenden Sägen. In einzelnen 
Bällen werden ſelbſt Kreisfägen (natürlich jederzeit durch 
Elementarfraft bewegt) angewendet. Zedenfalle geht das Sägen 
ſehr langfam von Statten und wird daher fo viel als möglich 
vermieden **). Hier, wie beim Bohren, Drehen u. f. w. iſt e8 


») Bei der Verarbeitung des Sandſteins wird dort, mo derfelbe (wie 
fehr oft der Fall if) in natürlihen Schihtungen von fehr ver: 
fiedener Dide vorkommt, das Zerfägen fat niemals angewendet, 
weil die Steindrüdhe Blöde und Platten von allen geforderten 
Dimenfionen direkt liefern koͤnnen. 

e) Die äußerft verfchiedene Beichaffenheit der Steine und des zu Hülfe 

Lechnoi. Gucykiey. ZVI Od 197 


250 Steinarbeiten. 


breitet ex ſich etwas aus und bilder (faſt wie dad Ende einer Mk: 
ferdeule) einen Kopf, der am Durchmeſſer dem Bohrloche nah 
fommt ; feitwärts daran ift eine zur Die der Raͤumnadel paffend: 
Burche ausgehoͤhlt. Man ftößt mittelft dieſes Werkzeugs die Be 
ſetzung feſt in das Loch ein. 

Das Verfahren beim Schießen ift nun folgendes: Nachdem 
der Plag für das Bohrloch (mit gehöriger Ruͤckſicht auf die Tertu 
des Geſteins und die Größe des abzufprengenden Blockes) gewählt 
und deſſen Richtung feftgefege ift, behaut man zuerit an der day 
beflimmten Stelle die Steinoberfläche in gerader Fläche, und fängt 
dann das Bohren an. Hierbei wird der Bohrer mit feiner Schneide 
in der beabfichtigten Richtung des Loches aufgefebt, und auf deffen 
Kopf mit dem Bohrfäuftel gefchlagen ; vor jedem neuen Schlag 
dreht man den Bohrer ein wenig (etwa um ein Zwölftel bi6 ein 
Adhtel der ganzen Drehung) herum, damit die Schneide in eim 
" andere Lage fommt. Meiftentheils verrichtet ein eingiger Arbeiter 
das Bohren, indem er mit der Linken den Bohrer, mit der Rechten 
den Bäuftel Hält: einmännifchesd Bohren. Seltener iftdal 
zweimännifche Bohren, wobei eine Perfon den Meißel un 
eine andere mit beiden Händen einen fchweren Fäuftel führt; am 
feltenften (nur für die größten Löcher gebräuchlih) das drei: 
männijche, bei welchem zwei Zufchläger mit Faͤuſteln angeitell! 
werden. lm da6 befonderd den Augen der Arbeiter gefährlick 
Stauben und Herausſpringen von Steinfplittern zu verhindern 
det man gerne eine Leder, Papp> oder Filzſcheibe (Bofr 
fheibe) über das Loch, welche in der Mitte eine Öffnung jus 
Durchſtecken des Bohrers enthält; oder man gießt Waller in dai 
Loch, fofern diefes niederwärtd gerichtet it (Napbohren). Ju 
legtern Kalle muß jedoch das vollendete Toch mittelft eines einge 
führten Wifchers von Werg, Löſchpapier, Lappen oder dgl. (dei 
man am obern Ende des, nun umgefehrt gebrauchten, Kräßert 
anbringt) gut ausgetrod'net werden. Noch beiler iſt es, zuleßz 
einen oder ein Paar Zoll troden zu bohren, indene dann die Feuch 
tigfeit Durch dad Bohrmehl aufgefogen wird, welches man mit 
telft des Kraͤtzers herausholt. Das Naßbohren gewährt übrigen 
bei manchen Steinarten auch den Vortheil, daß tie Bohrer befle 
angreifen, alfo die Arbeit befchleunigt wird. — Eo folgt nun bi 
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dadung bed Bohrlochs, welche darin befteht, daß in dasſelbe eine 
von Papier, Leder oder getheerter Leinwand gemachte Patrone 
nit der nöthigen Menge Pulver (4 bi6 8 Loth oder noch mehr) 
vis anf den Grund eingefchoben wird. Statt reinen Pulvers fann 
tin Bemenge von 5 Gewichttheilen deffelben mit ı Theil geflebter 
trackner Tannenholz; Saͤgeſpaͤne mit Vortheil angewendet werden. 
Ban flicht die Patrone auf die Spige der Räumnadel, welche 
legtere ſonach im Roche fliehen bleibt; worauf alddann die Beſe⸗ 
hang eingebradht wird. Zu diefer wendet man verfchiedene Sub⸗ 
Ranzen an: Plein zerflopfte, leicht gu zermalmende Geſteinſtuͤck⸗ 
hen, z. 8. von Thonfciefer, Gypso, Kalfitein, Ziegeln (Stein- 
befegung); trodenen, von Sand und Steinen freien (def: 
halb fogar eigens geſchlaͤmmten), zerbrödelten Lehm (Le h m» oder 
gettenbefegung); trodenen nidye zu feinen Sand (Sand 
befegung); felten Holz (bei der o genannten Pflodbefe 
kung). Stein: und Lehmbefag werden, nachdem man unmittelbar 
auf die Patrone eineu Pfropf von Papier oder weichem Holze 
gebracht hat, mittelſt des Stampfers zuerft ſchwach, bei fortfchreis 
tender Büliung des Loches flärfer, “und endlich fehr kraͤftig durch 
Zäuftelfchläge auf den Stampfer, eingefloßen ; dabei: macht die 
Burche an der Seite ded Stampſers, daß die Räumnadel ungeflört 
au ihrem Plage bleiben kann. Von Zeit zu Zeit dreht man wäh: 
rend des Beſetzend die Räumnadel um ihre Achſe, damit fie fich 
wicht zu fehr einflemmt, und fchließlich ohne Schwierigkeit aus: 
gezogen werden kann. Sand wird lofe auf die Patrone in das 
Bohrloch gefchüttet, ift aber, feiner Natur nah), nur für nieder 
wärtd gehende Bohrungen anwendbar; er muß wenigftens zwei 
Drittel oder drei Viertel von der Tiefe des Bohrloch6 einnehmen, 
wenn er der Erplofion Widerſtand leiften fol. Die Raͤumnadel ift 
hierbei überflüjlig; man ftellt fogleih den Zünder (einen mit 
Yulver gefüllten Strohhalm) auf die Patrone. Bei der Pflod: 
befegung wird ein Molzpflod in da® Loch eingefchlagen, welcher 
wicht ganz bis auf die Patrone reicht, und feitwärts eine Furche 
enthält, um die Räumnadel ungehindert an ihrem Plage zulaffen. 
Unter allen Beſetzungsarten wird die mit Lehm am öfteflen ange: 
wendet. Vor dem Herausziehen der Räumnadel fneter man da, 
wo fie aus der Befegung hervorſteht, etwas feuchten Lehm oder 
Thon um diefelbe, Damit nicht der Rand des Zündlanale ahhrödeie, 
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sine beträchtliche Laͤnge des Zuges, weil dadurch ein zu großer 
Theil der Säge aus dem Schnitte hervortritt, und zu viel Sand 
entführt, weldyer vorzeitig abfällt. Man läßt daher felten mehr 
ale bo oder Bo, oft nur 40, einfache Züge — d. h. 20 bis 40 Hin: 
und Hergänge — in einer Minute, und bei jedem Zuge eine Be: 
wegung von 12 bi6 16 Zoll machen. (Wei der Arbeit mit Hand: 
fägen,, die nicht zu fehwer fein dürfen und alfo geringern Drud 
erzeugen, finden jedoch gewöhnlich ungefähr 50 doppelte oder 100 
einfahe Züge von durchſchnittlich ı5 Zoll Länge Statt. Der 
Drud auf das Sägeblatt fol — wenn fonft die Umflände e6 ger 
flatten — ſtark genug feyn, um die größte erreihbare Wirfung 
bervorzubringen ; aber nicht fo groß, daß das Eintreten der Sand⸗ 
oder Schmirgelförndhen unter die Säge erfchwert wird: im die: 
fer Beziehung ift es von wefentlichem Nutzen, die Säge häufig zu 
‚Lüften (ein wenig aufzuheben). Der angewendete Sand foll ein 
gleihförmiges Korn haben, und deßhalb vorläufig durch Sieben 
von Staub, fo wie von zu groben Theilen gereinigt werden. Zu 
harten Steinen nimmt man feineren Sand als zu weichen. Sand 
(oder Schmirgel) und Wafler werden entweder mit einander ge: 
mengt als dünner Brei aufgegeben, oder man firent den Sand 
trocken auf den Stein, und fügt das Waller mittelft eines großen 
Borftenpinfeld, eined Schwammes, eines eingetauchten Lappens ıc. 
hinzu. Ein richtiges Verhältniß zwifchen beiden Zuthaten mnß 
beobachtet werden; allein es laͤßt fich Peine genaue Vorfchrift 
über dasfelbe geben: ungefähr fann man 4 bis 5 Maß Wafler 
anf ı Maß Sand rechnen. Mit zu trodenem Sande arbeitet die 
Säge ſchwer und fchlecht ; zu viel Waller macht dad Gemenge 


ein Wafferrad von 21/, Pferdekraft bemegt. Das eine Gatter ent: 
hielt 16, jedes der beiden übrigen 14 Gägeblätter; Geſammtzahl 
der Sägen = 43; Geſchwindigkeit = 56 bis 58 einfache Züge in 
einer Minute. Bon den drei Marmorblöden war der eine (worin 
15 Sägen arbeiteten) 5 $uß8'/, ZoU lang, der zweite 6 Fuß 6 Zoll, 
der dritte 5 Fuß 9 Zoll. Die Sägen drangen in 24 Stunden 2.5 
Zoll tief; die gefammte Schnittfläche war mithpine=53.57 Auadrat: 
fuß, was 21.43 Quadratfuß auf eine Pferdekraft ergibt. — Nach dem 
Durchſchnitte aus beiden Beobachtungen ift anzunehmen, Daß in 
mittelhartem Marmor mit einer Pferdekraft 24 Quadratfuß in 34 
GStunden, oder ein Quadratfuß ftündlich, gefägt werden Bann. 
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fo dunnflüflig, daß nicht genug Sandkoͤrnchen zur Wirkung fom- 
men, und der Brei zu leicht von der Säge audgeworfen wird. 
Es muß immer reichlidy Sand vorhanden fein und daher mit dem 
Nachtragen deäfelben nicht zu lange gezögert werden , damit das 
@ägeblatt nicht allein mit der Kante, fondern auch mit feinen 
Seitenflaͤchen arbeitet, und hiedurch den Schnitt genugfam er- 
weitert, um ſich darin mit Leichtigkeit bewegen zu fönnen. Bei, 
den Sägemaſchinen wird oft eine felbfithätige Vorrichtung 
zum fortwährenden gleichmäßigen Auftragen des Waller, des 
Gandes, oder des Bemenges aus Beiden angebracht. Für den 
erſten Hall genügt ein über den Sägen befindlicher Waſſerbehaͤl⸗ 
tee mit zwei oder mehreren Hähnen, welche angemeſſen geöffnet 
das Waller abtröpfeln laffen; zum Auffchütten des trodenen 
Sandes ift ein Kaften angeordnet, der unten Peilförmig zuläuft, 
eine fchmale, genau über dem Sägeblatte befindliche Spalte enthält, 
und durch ein Hebelwerk gefchüstelt wird. Um Sand oder Schmirgel. 
mit Waſſer angemacht zuzuführen, bedient fih Hutin in Paris 
einer archimedifchen Schraube. Man kann aber auch das Waſſer auf 
ein ſchraͤges Bret tröpfeln laffen, welches ſtets mit Sand bededit 
erhalten wird, fo daß Lepterer von dem ablanfenden Waſſer fort: 
gefpult wird und vermengt mit demfelben auf den Stein fällt. 
Als gutes Beifpiel einer Steinfägemafchine mit zahnlofen Blaͤt⸗ 
teen (Schwertlägen) foll hier die von Zu lo din London angegebene 
1824(in Frankreich 8a6) patentirteKonitruftion befchrieben werden. 

Auf Zaf.376 find, in Big. 6 bis 15, Zeichnungen derfelben 
enthalten. Fig. 6 iſt ein Seitenaufriß; Fig. 7 der Grundriß mit 
Beglaflung des Eägegatterd; Big. 8 ein Querdurchſchnitt nach 
aß der Fig. 6. Dieübrigen Figuren ftellen einzelne Theile dar, 
und werden im Folgenden zur Spradye kommen. 

Unter A (in Fig. 6, 7) hat man ſich eine der Umfaſſungs⸗ 
wauern des Mafchinenhaufes zu denken. Won diefer bis zur ges 
geuüberftehenden (in den Zeichnungen nicht angegebenen) Mauer 
erſtrecken fich auf dem Fußboden zwei parallele hölzerne Schwellen 
BC, von welchen die erftere in Sig. 6 an einer Stelle unterbro⸗ 
hen erfcheint, fo daß der hinter ihr liegende Theil e des Mecha⸗ 
siömus, und folglich auch die Schwelle C fichtbar wird. In ver: 
ſchiedener Hoͤhe über dem Fußboden liegen, ebenfalls von Mauer 


266 - Etenarbeitn, 


Stahl, eine Art Meißel, der durch feine Beftalı etwas Biegfam: 
Peit uud bedeutende Sederfraft erhält. Big. 5 (Taf. 376) zeigt in 
zwei Anfichten die Korm und — nad) dem Maßflabe — zugleich 
die Sröße deffelben für Schieferplarten von mittleren Dimenſio⸗ 
nen. In Deutfhland fabrizirt man meift nur Schiefer von ge: 
ringer Länge und Breite (5.8. 7 bi6 8 Zollauf 10 bis ı2 00); 
in England dagegen Tafeln von 10 bid 48 Zoll Länge, 4'/, bis 24 
Zoll Breite. Je größer die abzutrennenden Tafeln find, defto länger 
und zum Theil auch breiter muß der Meißel (das Spalteifen) 
feyn. Die Dide der gefpaltenen Schiefer ſchwankt bei verfchie: 
denen Sorten zwifchen ı ?/, und 3, hoͤchſtens 4 Linien. 

Um dad Spalten zu verrichten, wird die dide Platte oder 
der Klotz fo aufgeitellt und gehalten, daß die Blätterlagen faſt 
fentrecht ſtehen umd die größere Dimenfion der Spaltungsftäche 
von oben nach unten fich eritredt. Der Arbeiter fegt das Spalt⸗ 
eifen mie feiner zugerundeten Schneide in gehörigen Abfland von 
der Endflähe, mit feiner Breite parallel zu diefer Ebene, an, 
und treibt ed Durch Schlagen auf den Stiel (mit einem eifernen 
Hammer oder hölzernen Schlägel) etwa */, bi6 ı Zoll tief ein. 
Alsdann trachtet er durch Hin: und Herneigen des (etwas biegfa- 
men und federnden) Eifens die Losırennung des Schiefers weiter 
auszudehnen. Bei Platten von geringer Breite und Länge ift 
nur ein einmaliges Auffegen des Eiſens, in der Mitte der 
Breite erforderlich; indem das Meiterdringen des fchlanfen In: 
firumenteö (welches entweder allein dur den Druck der Hand 
oder durch ſchwache Schläge bewirft: wird) unter der gehörigen 
Vorſicht fehr leicht von Statten geht, und die völlige Ablöfung 
der dünnen Tafel zur Folge hat. Dagegen muß bei größeren 
Sorten dad Spalteifen nah und nach auf mehreren Stellen 
von oben her eingebracht werden ; und ed iſt für diefen Kal zweck⸗ 
mäßiger, beim Aufitellen des Steine die Länge flatt der Breite 
in die horizontale Richtung zu legen. Bei den allergrößten Ta: 
feln endlich kann man nicht umpin , dad Werkzeng von allen 
vier Öeiteu, d. h. fowohl in der Länge als in der Breite der 
. Spaltaugefläcdhen. nach und nad) zu gebrauchen: Je dünner die 
Platten oder Klöpe durch das Abipalten von Zafelm werden, deſto 
ſchwieriger zeige fich die Fortſetzung der: Arbeit. 


Sägen ber Steine. W7 

a) Zorſagen. — Nur die weichſten Steinarten (Alaba⸗ 

Ber, Serpentin, manche Sandſteine *) und Kalkſteine, weiche 
thouſchiefer ꝛc.) laſſen ih mit Zahnfägen ſchneiden, welche 
entweder die naͤmlichen, wie die auf Hol; gebräuchlichen find, 
oder wenigfiens von den Holzfägen nur unbedeutend abweichen 
(f. 8d. XIL ©. ı149-—ı50); allein felbft in diefen Fällen ſtum⸗ 
fen fich die Sägenzähne fo ſchnell ab, daß fie oftmals von Neuem 
geſchaͤrft werden müflen ; härtere Steine find gar nicht auf ſolche 
Beife zu fügen. Die allgemeinfte Methode des Steinfägens be- 
ſteht deßhalb darin, eine fogenannte Schwertfäge, d. h. ein 
Räblernes, eiſernes oder kupfernes Blatt ohne Zähne (mit 
glatter, gerader Kante) anzuwenden, und diefes durch Hülfe von 
ſtetig darauf geftreutem fcharfem Quarsfande unter Waſſerzufluß 
wirten zu laffen, wodurd der Vorgang Apnlichkeit mit dem Ge 
brauche ded Schmirgeld auf Metallen, Glas und Edelfteinen ge: 
winnt, fofern es nicht fowohl dad Saͤgblatt felbft ift, welches den 
Schaitt erzeugt, als vielmehr der Sand, welder von Jenem ge: 
gen die Steinmaffe gerieben wird. Zum Sägen fehr harter Steine, 
anf weldhen Sand nicht mehr genügend angreift (3. B. Achat, 
Granit, Porphyr u. dgl.), gebraucht man ftatt deöfelben gepul« 
verten Schmirgel. Aus dem eben Angeführten geht fchon hervor, 
da ſolche zahnlofe Steinfägen nicht anders als in horizontaler 
Bichtung arbeiten Pönnen, um den Sand und das Wafler im 
Schnitte zu halten. Man bedient fich übrigens fowohl der 
Dandfägen als der Sägemafhinen, und verfieht Leptere 
nicht felten mit a, 3 und noch mehr — bis zu 20 — gleidyjeitig 
(in demfelben &teinblode) arbeitenden Sägen. In einzelnen 
Sällen werden felbft Kreisfägen (natürlich jederzeit durch 
Elementarkraft bewegt) angewendet. Zedenfalle geht das Sägen 
fehr langſam von Statten und wird daher fo viel als möglid 
vermieden **). Hier, wie beim Bohren, Drehen u. f. w. ift e6 


*) Bei der Verarbeitung des Sandfteins wird dort, mo derfelbe (mie 
ſehr oft der Fall if) in natürlihen Schichtungen von fehr ver: 
fiedener Dide vorkommt, das Zerfägen fat niemal® angewendet, 
weil die Steinbrüche Blöde und Platten von allen geforderten 
Dimenfionen direkt liefern Bönnen. 

.**) Die äußerft verfchiedene Beichaffenpeit der Steine und des zu Hülfe 
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im Allgemeinen für den Effekt vortheilhafter, mit maͤßiger Ge 
fhwindigfeit unter angemeflen größerem Drude zu arbeiten, als 


genommenen Sandes, fo wie der fiärkere oder fhwädere Drud 
md Die größere ober geringere Geſchwindigkeit der Sägen erzen⸗ 
gen ungeheure Abweichungen in dem quantitativen Effekte beim 
Steinfägen; fo daß fich fihere Angaben hierüber gar nicht auf 
fiellen laſſen, und die geringe Übereinftimmung depfallfiger Beob⸗ 
achtungen nicht in Verwunderung fegen kann. Man findet angeges 
ben, daß mit den beft eingerichteten Mafchinen in mittelhartem 
Marmor binnen n4 Stunden höchftens 9 Zoll tief eingefchnitten 
werden Bönne, mas bei der größten zuläffigen Schnittlänge von 
is Fuß nur 41/, Quadratfuß Schnittflaͤche für 2ſtuͤndige Arbeit 
ausmachen würde. Zum Durchſaͤgen eines 4 Zoll dicken Stuͤckes 
Granit ſollen » Tage, gines eben ſo dicken Stüdes Achat volle 
8 Tage erforderlich ſeyn; wonach Im erſtern Falle a Zoll, im letz⸗ 
tern 6 Linien SchnittsTiefe auf 1aflündige Arbeit zu rechnen wäre. 
Dagegen wurde mit der weiter unten zu erwähnenden Sägema- 
ſchine von Reed, beim Schneiden einer 4'/, Fuß langen, 2/, Fuß 
breiten Tifchplatte aus ſibiriſchen Achat täglich 12/, Zoll tief ein- 
geſchnitten. — Nah Morifot find zur Etzeugung einer 
Quadrat: Toife (38 Wien. Auadratfuß) Shnirtflähe bei 
Dandfägerei folgende Anzahlen von Arbeitsſtunden eines Ar: 
beiter& erforderlich: 
a) Außerft weicher grobkörniger Kalkftein vom 





ſpezif. Gewiht 1.6. - .- 202000. 4 Stunden. 
b) Mittelharter Kalkſtein von gleichförmigem 

Korn, ſpezif. Gewicht 2.2... 0.0... 45 » 
c) Ziemlich harter, einige Muſcheln enthaltender 

Kalkſtein, fpezif- Gewicht 2.3 . 7a » 
d) Sehr fein: und gleihförmig körniger Kalt. 

ftein, fpegif. GSewidt 2.4 . - .. 2... 67 » 
e) Marmor, weihfte Sorte... - . 2.2... 56 v 
f) Weißer Statuen: Marmor........ 72 y 
8) Grauer Granit aus der Normandie. . . . 504 v 
h) Grauer Granit aus den Bogefen . .. - - 700 ” 
i) Rother und grüner Porphyr. ...... . 1177 » 


Für zwei an einer Säge angeftellte Arbeiter wird der Zeitbedarf 
die Hälfte des hier verzeichneten feyn. Berechnet man hiernach die 
durch 12ſtündige fägliche Arbeit herzuftellende Schnittflähe, und 
nimmt man beifpielweife eine Steinlänge von 4 Buß an, fo ergibt 
fih JFolgendes: 


Sägen der Stcine. a⸗ 


vom Werkzeuge eine große Geſchwindigkeit zu geben, welche ine 


Berminderung des Drudes nöthig macht; auch vernieidet man 


Leitung in 12 Etunden 
5 ——————— 


Schnittflaͤche Tiefe des 

Quadratfuß Schnittes 
a). 20.0. sos —— 60 Fuß 6 Bol. 
bh) .. 203 —— 5b »r 06 » 
0) .:. 220. 1.6 —— 3% .ı8 » 
d).. 2.2.0. 3.6 —— 3» 48 » 
0) ...... 16.2 — 4, 0b » 
MN... . 1326 — 3v .ııB » 
BD .:.-:... ı8 — — » 543 » 
b)...... 123 — By > 
i.. .... 0.7475 — — + 231 >» 


Dabei haben die Archeiter durchgehends nahe 100 einfache Sägen: 
zäge in einer Minute gemacht, woraus man entnehmen Fan, wie 
gering das Eindringen der Säge bei einem einzelnen Schnltte iſt. 

Über das Schneiden in Alabafter, mit der Babnfäge, 
gabe ich ſelbſt folgende Beobachtung gemadt: Der Block war 
ı4 Wien. Zoll did und 36 Zoll lang. Zwei Daun arbeiteten mit 
einer Säge, die nicht ganz frifch geichärft, aber doch noch zu län« 
gerem Gebrauche tüchtig war, ſich alfo in dem Zuftande befand, 
wie er durchſchnittlich Statt finden wird. Sie machten ı20 
bis 125 einfache Züge in einer Minute, jeden Zug ı9 bis 20 Zoll 
fang. Um 6 Zoll tief einzufchueiden, waren ı5 Minuten erforder: 
id, als die Säge in der Nichtung der Qänge des Blodes aufge: 
fegt wurde, und 71/, Minuten, als fie nach der Querrichtung ars 
beitete. Die gemachte Schnittflähe betrug im erſtern Zale 156, 
im zweiten 8$ Quadratzoll, was auf eine Stunde unaudgefepter 
Arbeit 4), bis 42/, Quadratfuß, durchſchnittlich 4'/, Auadrarfuß, 
ergibt. 

Taffe führt zwei Sägemafhinen an, deren Leiftung im 
Zerfchneiden von mittelhbartem Marmor er unterfudht hat. 
Bei der erften betreibt ein Waflerrad von 8 Pferdefraft 4 Säge: 
gatter, jedes mit ı8 Sägeblättern, im Ganzen alfo 72 ®ägen, 
welche binnen 34 Stunden 4 Zoll tief einfchneiden,, Indem fie Bo 
bis Ba einfache Züge in der Minute machen. Bon den vier gleich⸗ 
jeitig bearbeiteten Blöden waren zwei von 9 Fuß und zwei von 
8 Fuß Ränge; es betrug darnah die Geſamme⸗Schnittflaͤche in 
24 Stunden 204 Quadratfuß, alfo »5'/, Quadratfuß auf eine 
Pferdekraft. — Bei der andern Mafchine werden 3 Gatter dur 
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eine beträchtliche Länge des Zuges, weil dadurch ein zu großer 
Theil der Säge aus dem Schnitte hervortritt, und zu viel Sand 
entführt, welcher vorzeitig abfällt. Man Iäßt daher felten mehr 
ald bo oder Bo, oft nur 40, einfache Züge — d. h. 20 bis 40 Yin 
und Hergänge — in einer Minute, und bei jedem Zuge eine Be 
wegung von 12 bid ı8 Zoll machen. (Bei der Arbeit mit Hand: 
fägen,, die nicht zu fchwer fein dürfen und alfo geringern Drud 
erzeugen, finden jedoch gewöhnlich ungefähr 50 doppelte oder 100 
einfadye Züge von durchſchnittlich ı5 Zoll Länge Statt. Der 
Drud auf dad Sägeblatt fol — wenn fonft die Umftände ed ger 
ftatten — ftarf genug feyn, um die größte erreichbare Wirfung 
bervorzubringen ; aber nicht fo groß, daß das Eintreten der Sand» 
oder Schmirgelförnchen unter die Säge erfchwert wird: in dies 
fer Beziehung ift ed von wefentlichem Nugen, die Säge häufig zu 
Tüften (ein wenig aufzuheben). Der angewendete Sand fol ein 
gleihförmiged Korn haben, und deßhalb vorläufig durch Sieben 
von Staub, fo wie von zu groben Theilen gereinigt werden. Zu 
harten Steinen nimmt man feineren Sand ald zu weichen. Sand 
(oder Schmirgel) und Waller werden entweder mit einander ge: 
mengt als dünner Brei aufgegeben, oder man ftreut den Sand 
troden auf den Stein, und fügt dad Waſſer mittelft eines großen 
Vorftenpinfeld, eined Schwammes, eines eingetauchten Lappens :c. 
hinzu. Ein richtiges Verhältniß zwifchen beiden Zuthaten mnf 
beobachtet werden; allein ed läßt fi) Feine genaue Vorſchrift 
über dasfelbe geben: ungefähr fann man 4 bis 5 Maß Waſſer 
anf ı Maß Sand rechnen. Mit zu trodenem Sande arbeitet die 
Säge ſchwer und fchlecht ; zu viel Wafler macht dad Gemenge 


ein Wafferrad von 21/, Pferdekraft bewegt. Das eine Gatter ent: 
hielt 16, jedes der beiden übrigen 14 Sägeblätter; Gefammtzafl 
der Sägen = 43; Geſqhwwindigkeit = 56 bis 58 einfache Züge in 
einer Minute. Bon den Drei Marmorblöcden war der eine (worin 
15 Sägen arbeiteten) 5 $uß8'/, Zoll lang, der zweite 6 Fuß 6 300, 
der dritte 5 Fuß 9 Zoll. Die Sägen drangen in 24 Stunden 2-5 
Zoll tief; die gefammte Schnittflähe war mithine=53.57 Quadrat⸗ 
fuß, was 21.43 Quadratfuß auf eine Pferdekraft ergibt. — Nach dem 
Durchſchnitte aus beiden Beobachtungen ift anzunehmen, Daß in 
mittelhartem Marmor mit einer Pferdekraft 24 Quadratfuß in 34 
Stunden, oder ein Duadratfuß ftändlich, gefägt werden Bann. 


Sägen der Steine. .. Mi. 


fo dünnflüſſig, daß nicht genug Sandkoͤrnchen zur Wirkung kom⸗ 
men, und der Brei zu leicht von der :Bäge audgeworfen wird. 
Es muß immer reichlid, Sand vorhanden fein und daher mit dem 
Nachtragen dedjelben nicht zu lange gesögert werden, damit dad 
Gägeblatt nicht allein mit der Kante, fondern auch mit feinen 
Geitenflächen arbeitet, und hiedurch den Schnitt genugfam er. 
weitert, um fic) darin mit Leichtigfeit bewegen zu fönnen. Bei 
en Sdgemafchinen wird oft eine felbfithätige Vorrichtung 
wm fortwährenden gleichmäßigen Auftragen des Waſſers, des 
Gandes, oder ded Gemenges aud Beiden angebracht. Für den 
eften Hall genügt ein über den Sägen befindlicher Waſſerbehaͤl⸗ 
tee mit zwei oder mehreren Zähnen, velche angemeſſen geöffnet 
das Waller abtröpfeln laffen; zum Auffchütten des tredenen 
Sandes ift ein Kaften angeordnet, der unten keilförmig zuläuft, 
eine fhmale, genau über dem Sägeblatte befindliche Spalte enthält, 
und Durch ein Hebelwerk gefchüstelt wird. Um Band oder Schmirgel 
wie Waller angemacht zuzuführen, bedient ſich Hutin in Paris 
einer archimedifchen Schraube. Dan faun aber auch das Wafler auf 
ein ſchraͤges Bret tröpfeln laſſen, welches ſtets mit Sand bededt 
erhalten wird, fo daß Lesterer von dem ablaufenden Waſſer fort 
geſpült wird und vermenge mit demfelben auf den Stein fällt. 
Als gutes Beifpieleiner Steinfägemafchine mit zahnlofen Blaͤt⸗ 
teen (Schwertfägen) foll hier Die von ullo din London angegebene 
ıBs4lin Kranfreich 1826) patentirteKonitruftion befchrieben werden. 

Auf Taf. 376 find, in Fig. 6 bis ı5, Zeichnungen derfelben 
enthalten. Big. 6 it ein Seitenaufriß; Big. 7 der Grundriß mit 
Weglaflung des Eägegatterd; Fig. 8 ein Querdurchſchnitt nach 
a B der Big. 6. Dieübrigen Figuren ftellen einzelne Theile dar, 
und werden im Folgenden zur Sprache kommen. 

Unter A (in Fig. 6, 7) hat man fich eine der Umfaſſungs⸗ 
mauern des Mafchinenhaufes zu denfen. Von diefer bis zur ger 
genüberftehenden (in den Zeichnungen nicht angegebenen) Mauer 
erſtrecken fi auf dem Bußboden zwei parallele hölzerne Schwellen 
BC, von welchen die erftere in Fig. 6 an einer Stelle unterbros 
hen erfcheint, fo daß der hinter ihr liegende Theil e des Mecha⸗ 
viomus, und folglich auch die Schwelle C ſichtbar wird. In ver: 
fiedener Höhe über dem Fußboden liegen, ebenfalls von Mauer 
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zu Mauer, drei Paar Balken FF, G G und L L, deren Anerd» 
nung man vollfläudig bei Veraleichung der Big. b mit Fig. 8 er: 
fennt. Die Schwellen B, C, werden durch zwei Querbölzer D,E 
(Big. 6, 7), die Ballen G,G durch drei ähnliche Hölzer H,1,K, 
die oberften Balken L, L durch ein Querhol; M mit einander ver 
bunden ; endlich find zwiſchen den Schwellen B,C und den unter 
ften Balten F, F auf jeder Seite zwei (im Ganzen vier) Staͤn⸗ 
der N,N,N,N aufgerichtet. Alle diefe Theile zufammen genommen 
bilden dad unbewegliche Geſtell der Machine. 

Die Ständer N find auf der innern Seitenflähe zu einer 
breiten Furche oder Nuth ausgehöhlt, um hierin zwei beweglicde 
Geſtellotheile aufzunehmen, nämlich die ganz mit einander über 
einflimmenden hölzernen Rahmen O,O, welche ſich heben und ſen⸗ 
fen können, wobei durch einen Befchlag von eifernen Schienen 
die Reibung vermindert, zugleich aber alled Wadeln in Horizon 
taler Richtung verhindert wird. In Big. 6 haben die erwähnten 
Rahmen nur mittelſt punktirter Linien angegeben werden können; 
in &ig. 7 fieht man fie beide von oben aus; in Fig. 8 erfcheint 
einer derfelben feiner Breite und Höhe nad. Zu größerer Deut: 





lichkeit ift ferner noch einer diefer Rahmen, O, Big. 14 im Aufe | 
riffe und Fig. ı5 im Grundriſſe (hier nebit den borizontalen - 


Durdifchnitten der Ständer N, N) vorgeftellt. Jeder foldyer 
Rahmen enthält zwei, bei h,h angegebene, Sriftionsrollen, auf 
welche das horizontale Sägegatter zu liegen kommt. 

Das Sägegatter ift ein laͤnglich vierediger hölzgerner Rab: 
men P, in deifen Öffnung Sägeblätter in beliebiger und dem 
Zwede entfprechender Anzahl aufgelpannt werden. In den Abbil- 
dungen find drei Sägen bei i, i,i angegeben. Man fieht den ſenkrech⸗ 
ten Durchfchnitt derfelben in Big. 8, andere Anfichten in den Fig. 9 
bis ı2. Jede Säge iſt eine gewalste eiferne oder Fupferne Schiene 
von 3 bis 6 Zoll Breite, '/, Liniebis ı Linie Die. Fig 9 ſtellt den 
Orundriß des Sägegatters vor ; Fig. 10 deſſen Endanficht ; Fig. ıı 
einen Längendurchfchnitt; Big. ı2 eins der Saͤgeblaͤtter abge: 
fondert in derfelben Lage wie Sig. ı1; endlich Fig. ı3 den Län: 
gendurchfchnitt des Gatters P nad, Entfernung der Sägen. 


Man = = 


Da das Sägegatter mit feinen langen Beitentheilen auf den | 


vier ſchon erwähnten Friktiondrollen h liegt, fo läßt es ſich, von Die- 


N 
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ſer unterflügt, ohne nennenäwerthe Reibung in horizontaler Rich: 
tung hin und her ziehen. Dabei floßen zu Ende eines jeden Zuges 
jwei der unterwärtö am Gatter P vorfpringenden fchiefen Ebenen 
Bu&,E (Big. 6, 10, 11, 13) gegen die forrefpondirenden zwei 
Rollen h, und bewirken fo eine kurz dauernde geringe Erhebung 
des Satterd, mithin der Sägeblätter, welche hierdurch dem Bande 
und Wafler Raum geben, auf den Grund des im @teinblode ge 
machten Schnittes niederzufinten. 

Die Befefligung und Spannung der Saͤgen in dem Gatter 
geſchieht auf folgende Weile. Das Gatter P enthält in jedem 
feiner kurzen Seitentheile einen langen, borizoutal hindurchgehen⸗ 
den Schlitz n n (Fig. 8, 10, ı3), jedes Sägeblart aber if an 
feinen beiden Enden mit einer gefchmiedeten eifernen Angel k 
verfehen, deren flach vierediger Schaft in jenen Schlitz eingeſcho⸗ 
ben wird. Außerhalb wird alddann an einer Seite des Gatters 
ein Worfiednagel bei 1 angebracht, an der andern Seite eine 
Schraubenmutter m, weldye zugleich zum Regnliren der Span⸗ 
nung dient. Wermöge diefer Anordnung bat man die Freiheit, 
sicht nur fo viele Sägen ald man wünfcht einzufegen, fondern 
auch denfelben einen beliebigen Abfland von einander zu geben. 

Die Bewegung der Maſchine geht von der horizontalen eis 
feruen Betrieböwelle Z (Fig 7) aus, deren eifernes Stirnred a 
(ig.6,7) zwei einander gleiche Pleinere Raͤder b, c umdreht. Dies 
ſes ganze Räderwerf ift zwifchen zwei gußeifernen Ständern X, Y 
gelagert, welche felbik wieder auf den Fußriegeln D, E feftgebolzt 
find. Außerhalb des Staͤnders X trägt Die Achfe eines jeden der 
Räder b, einen Krummzapfen f, welcher mittelft einer eifernen 
Bugflange mit einer Hülfe e auf der hölzernen Schwinge RS T 
jufammenhängt. Letztere iſt in S gegliedert und dreht ſich an 
ihrem obern Ende um einen Bolzen in der Sichere Q, welche 
mitten auf der untern Fläche des Querholzes M figt. Indem 
ſonach der Theil RS fi im Bogen um den Mittelpunft bei Q 
bewegt, fann — vermöge des Gelenkess — dad Stück ST 
Retig eine vertifale Stellung behaupten, während es von den 
GStangen d, d vor: und rüdwärtd gezogen wird. Diefe Bewegung 
it anf das Saͤgegatter P zum übertragen. Ed dient hierzu eine 
Hälfe U auf der Gchwinge, eine Schere W am Gatter (ſ. Big. 
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6, 9), uud das Verbindungsftüh V zwifchen Beiden, mittelft 
deffen ein doppeltes Gelenk hergeftellt it. — Won der an der 
Welle Z wirfenden Kraft kann noch eine zweite Saͤgemaſchine ge: 
trieben werden, wenn man gegenüber von b und c noch ein ande: 
sed Paar foldyer Räder anbringt, in welche a ebenfalld eingreift. 

Der zu fägende Steinblo@ wird in dem Raume unter dem 
Gatter P (%ig.6), innerhalb des von der. vier Ständern N,N,N,N 
(Big. 7) eingefchloffenen Vierecks, auf ein Paar Balkenſtuͤcke 
hingelegt. Bei hinreichender Bröße bleibt er ſchon vermöge feines 
eigenen Gewichtes vor unabfichtliher Verrückung gefichert; im 
entgegengejegten Yalle ift irgend eine angemeſſene und einfache 
(j. B. aus hölzernen Zulagen und Keilen beflehende) Worrich- 
tung zur Befefligung anzubringen. Am bequemften dürfte es feyn, 
den Stein außerhalb des Mafchinenraumes auf einen niedrigen 
flachen Rollwagen zu laden, diefen durch eine in der Wand A 
(&ig. 6) befindliche Thür gerade Weges (allenfalls mittelft einer 
Meinen Eifenbahn) unter dad Sägegatter zu fahren,. und hier fie 
ben zu laſſen. Zur Befeſtiguug des Steind, fo wie zu deilen 
etwa nöthiger Verfchiebung vor Anfang eines folgenden Echnittes 
fann ein Apparat auf dem Wagen fich befinden. 

Die Saͤgeblaͤtter drücken beim Einfchneiden vermöge des Se: 
wichtes, welches das Batter P hat, auf den Stein, und finfen im 
Schnitte nach, nehmen alfo anfangs die hoͤchſte, fpäter fortfchrei- 
tend eine niedrigere Stellung ein. Zrop dem muß in allen Aus 
genbliden die Mittheilung der Bewegung ungeflört erfolgen. Zu 
diefem Behufe ift die Hülſe U lofe auf die Schwinge S T gefledt, 
alfo längs derfelben ſchiebbar. Uu eine übereinflimmende &en- 
fung diefer Hülfe und der beiden Rahmen O O (welche mittelſt 
ihrer Rollen h dad Sägegatter tragen) zu erzeugen, wendet der 
Erfinder folgenden Mechanismus an. Oben im Geftelle der Ma: 
ſchine ift eine horizontale eiferne Welle p angebracht, welche auf 
den Querbölgern H,I,K drei Lager 0,0,0 findet. Ferner find 
q,r,s drei kurze Walzen oder breite Rollen von Holz, jede mit 
einem Geile (oder einer Kette) verfehen. Diefe drei Seile u, v. w 
find auf den erwähnten Rollen befefligt und in übereinſtimmender 
Richtung ein oder zwei Mal herumgewidelt. An u hängt die 
Hülfe U; v und w find an den beiden Rahmen O, O befefligt. 
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In dem Maße nun, wie durch das Eindringen in den Stein bie 
Sägen fi fenten, verfolge mittelft v und w eine Drehung der 
Belle p, folglich audy ein Abwinden des Seiles u und ein ent- 
ſprechendes Herabgehen der Hülfe U, weldye fonach ftetö auf glei» 
her Höhe mit dem Sägegatter P bleibt. Theils um den Drud der 
Sägen zu reguliren, theils um vor Anfang der Arbeit Dad Saͤge⸗ 
gatter in die Höhe zu ziehen, ift die hölzerne Scheibe t vorhanden, 
auf welcher ein Seil x befeftigt, und (nach jener Richtung, welche 
der der Geile u, v,w auf den Rollen q,x,s entgegenläuft) herum» 
geſchlagen wird (f. befonderd Fig. 8). Ein Gegengewicht y, am 
berabhängenden Ende von x, bat den Zwed, die Rahmen O,O, 
and möthigenfalld zum Theil auch dad Saͤgegatter P, aufzuwie⸗ 
gen, fo daß durdy Vergrößerung oder Verfleinerung von y, der 
Deu, unter welchem die Sägen arbeiten, beliebig verringert 
oder vermehrt werden kann. Diefer Drud mußnamentlicdh in dem 
Berhältniffe größer fein, wie der zu Durchfchneidende Stein (nach 
dem Laufe des Schnittes gemeilen) länger ift, weil ex fi ent: 
ſprechend anf eine größere Anzahl von Punkten vertheilt von wel⸗ 
den jeder eine gewiſſe Preflung zu Erlangung der vortheilhafte 
ſten Leiſtung erfordert. 

Durch Vergleichung der Abbildungen mit dem beigeſetzten 
Maßflabe ergibt ſich, daß die Saͤgeblaͤtter 5 Fuß nutzbare Laͤnge 
haben. Die Länge der Krummzapfen f f beträgt 833/, Zoll, 
alfo ifl der Gägezug = 17 Zoll; daraus folgt, daß bei den vor: 
liegenden Abmeflungen der Mafchine die Länge eines zu zerſchnei⸗ 
denden Steinblocks (in der Richtung des Schnitted) nicht über 
3%/, Fuß feyn kann, wofür der Abfland zwifchen den beiden Rab: 
men O, O — ein wenig mehr ald 4 Fuß — reichlich genügt. 
Die Breite des Steined wird durch die lichte Breite des Saͤge⸗ 
gatterd anf =2'/, Buß beſchraͤnkt; die Möhe, durch den Unterfchied 
swifchen der höchſten und niedrigften Stelinng der &ägeblätter, 
anf = Fuß. Die Erhebung der Sägen findet eine Grenze in dem 
Anftoßen der Hülfe U an die obere Kurbelftangen-Hülfe e; das 
Herabgehen in der Berührung der Rahmen O,O mit dem Fuß—⸗ 
boden. Welche Abäriderungen nöthig find, um größere Steine 
einbringen und fchneiden zu fönnen, ergibt ſich hiernach von felbfl. _ 
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Die Sägen werden manchmal 10 und ſelbſt ı3 Fuß lang 
gemacht *). — 

Bon anderen Einrihtungen der Steinfägemafchinen nit 
jahnlofen geraden Blättern, welche in den Einzelheiten der Anord: 
nung mehr oder weniger von vorftehender Konftruftion verfchie: 
ben find, ift Folgendes anzuführen: 

Die in den Zhonfchieferbrüchen von Nord: Wales gebraͤuch⸗ 
Ihe Maſchine zum Sägen der Schieferbiöde und dicken Platten, 
weiche theils zum Spalten, theild zu Ramin:Einfaffungen, Bil: 
lerd: Tafeln und verichiedenen Baugegenftänden beflimmt find, be: 
ſchreidt Schneider in den Mittheilungen für den Gewerbe: 
verein des Ger;ogthums Braunfdweig, ı843, ©. 377 (daraus 
entnommen in Dingler'd polgsechnifhem Journal, Bd. 92, 
®. 136— 137) Hierbei it jedes Sägeblatt in einem befondern 
Rahmen eingeipannt, welcher große Aehnlichkeit mit dem Geſtell 
der gewöhnlichen Tifchlerfägen hat, auch wie dieſes in vertikaler 
Edene ſteht und horizontal hiu und her gezogen wird. Diefe An: 
rdunng eignet fih weniger zum Durchſchneiden fehr dicker (hoher) 
Blöde, weil für diefen Fall der Rahmen eine unbequeme Hoͤhe 
haben müßte, um vom Bägeblatte bis hinauf zu dem fogenannten 
Stege den erforderlichen freien Raum darzubieten. Die Säge. 
rahmen werden tibrigend durch Zugſtangen in Bewegung gefept 
und find Direft an Riemen oder Kerten mit Gegengewichten aufs 
gehangen. 

Wefentlich diefelbe Geſtalt und Anbringung des Sägerahmens 
finder fi bei einer Mafchine, welhe Need zu Peterhof bei 
Petersburg zum Schneiden von Porphyr, Achat, Malachit ıc. 
erbaut hat; nur der Bewegungs: Mechanismus iſt verfchieden. 
Man ſiehe Dingler's polgtechnifches Journal , Band. 47. 
Geite 96b— 97. 

Eine (in England angewendete) Marmor: Sagemaſchine in 
Verbindung mit einer Platten Schleifmaſchine findet ſich abgebil⸗ 
det und befchrieben in Rees Crelopädia, Vol. XXI. Artikel 


*) Sin in mehreren Einzelheiten der Ausführung, namentlich durch 
eifernes Sägegatter rc., abweichendes Exemplar von Tullod's 
Sägemaſchine iſt beſchrieben und abgebildet in: Description des 
Brevets espirös, Tome dı, Paris 1837, p. 97. 
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Marble; in Barlow’s Treatise on the Manufactures and ' 
Mschinery of Gre.t Britain, und hiernad in Hartmann'e 
Encyflopädifhen Handbuch des Mafchinen » und Kabrifwefend, 
1. Band, Leipzig und Darmftadı ı838, &. 475 — 476. Das 
©ägegatter hat mit dem der oben ausführlich Dargeftellten Tullock⸗ 
ſchen Maſchine die volltommenfte Aehnlichkeit; doch ift die Befe⸗ 
kigungd » und Spannungs: Vorrichtung der Blätter abweichend, 
und die Führung beim allmälichen Niederfteigen im Schnitte weniger 
voßfommen. 

Verſchiedene Mechanismen, um Steinfägen durch Menfchen: 
kraft in Bewegung zufegen (Band-@ägemafchinen), von Coutan, 
fiud in der Description des Brevets expires, Paris, Tome V. 
p. 851, befchrieben und abgebildet. | 

Endlich verdient erwähnt zu werden, daß für die durch) Hands 
arbeit zu bewegenden Steinfägen Hutchiſon in London. einen 
Apparat erfunden hat, um dad Gägegeftell in feiner Bewegung 
vor Seitenſchwankungen zu fihern, fo daß die Arbeiter ihre ganze 
Kraft zum Ziehen deilelben nugbar verwenden Pönnen, ohne für 
feine vertifale Stellung Sorge tragen zu müffen. Eine nothdärf. 
tig verftändliche Befchreibung und Zeichnung hiervon fteht (nad 
dem Repertory of Patent Inventions, January 1845) in Ding: 
lers polytechn. Zournal, Bd. 96, ©. 101 — 102. 

Kreisfägen ohne Zähne fcheinen bis jept noch nicht Häufig 
zum Zerfchneiden der Steine angewendet worden zu fein, weil fie 
aur zur Darftellung ſchmaler Platten geeignet find. Doc, kom: 
men Beiſpiele davon vor. So hat Wildes in London für eine 
Mafchine diefer Art ı833 ein Patent genommen. Seine Sägen 
beſtehen aus zirfelrunden, flachen und dünnen, glattrandigen 
Scheiben von Eifen oder Kupfer, welche in angemeflenen Abſtaͤn⸗ 
den von einander auf einer durch ihren Mittelpunft gehenden 
Achſe befeftige find. Diefe Achſe trägt zugleich eine Riemenfcheibe, 
vermittelt welcher die Umdrehung durdy Dampffraft ıc. bewerf; 
Relligt wird. Sägen von 4 Buß Durchmeſſer läßt er 150, foldhe 
von = Fuß 300 Umläufe in einer Minute machen, wonach die 
Umfangögefchwindigfeit 3ı Fuß für eine Sekunde beirägt; dieß 
fegt einen fehr gemäßigten Drud des Steind gegen die Saͤgen 
voraus. Unter der Sägenwelle, und zwar in einer Entfernung, 
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"welche etwas mehr als der Halbmeſſer der Sägen beträgt, beſin⸗ 
det fih ein auf Friftiondrallen laufender, zum Auflegen des 
Steins dienender Schlitten, deffen Bewegungsrichtung rechtwin⸗ 
felig zur Sägenwelle ift, und der durch ein Zuggewicht gegen Die 
Sägen vorgerüdt wird. Es leuchtet von felbft ein, daß die Dice 
(Höhe) ded Steins ſtets Fleiner fein muß, als der Saͤgen⸗Halb⸗ 
meiler , da derfelbe unter der Welle durchzugehen hat. Mit einer 
4 Fuß großen Säge wird man höchltend etwa 18 Zoll dicke Steine 
durchſchneiden Fönnen und fchon hierbei einer fehr anfehnlichen 
Kraft bedürfen. Ueber den Sägen und dem noch undurchſchnit⸗ 
tenen heile des Steind wird ein Behälter mit Sand und Waſſer 
angebracht, deifen Inhalt durdy von feinem Boden fchräg aus⸗ 
laufende Röhren ununterbrodhen auf jene Punfte herabtröpfelt, 
wo der Sägenumfreid in den Stein eintritt. 

Hutin in Paris fchneidet mitteljt ungezahnter Kreisfägen 
und Schmirgel Achat und ähnliche harte Steine in Platten von 
nicht mehr als einem halben Millimeter Die. Der Stein liegt 
auch bei feiner Mafchine auf einem Schlitten, welcher, durch ein 
Gewicht gezogen, gegen die Sägen vorrückt; Näheres ift nicht 
befannt. 

Steinfägemafhinen mit geraden gezahnten Blättern 
fönnen gang den Bretfägemühlen aähnlich gebaut feyn (I. Art. 
Schneid- oder Sägemühlen im XIII. Bande). Hier ift die 
vertifale Stellung der Säge weientlich vorzüglicher als die hori- 
jontale, weil fie dad Heraudfallen ded Steinmehls aus dem 
Schnitte geitattet, und fein Sand angewendet wird, deifen Zu: 
rüdbaltung nöthig wäre. — Pfifter in Züri hat das Prin- 
zip der Zahnfägen in der Ausführung feiner Steinfchneidemafchinen 
auf eine hoͤchſt finnreihe Weife modifizirt, auch für Marmor (der 
fonft nur mit Schwertfägen gefchnitten werden fann) anwendbar 
gemacht, und ſcheint hierdurch ausgezeichnete Erfolge gewonnen 
zu haben ; wenigſtens wird verfichert, daß eine feiner Sägen in 
3 Fuß difen Marmor ı Fuß tief, in mittelharten Sandflein von 
ebenfald 3 Zuß Dice fogar 3 Zuß tief, in einer Stunde, 
einfchneide ; was für den erſten Ball 3, für den zweiten Fall g 
Auadratfuß Schnittfläche ergibt. | 

Indeſſen möchte, felbft diefe Angaben als völlig gegründet 
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angenommen, die fehr fomplizirte Einichtung der neuen Mafchinen 
ein wefentlihes Hinderniß ihrer allgemeinern Anwendung, und 
deren Werth in diefer Beziehung noch ziemlich problematifch fein ; 
weßhalb wir und Hier auf eine kurze Darfiellung ihrer Wefenheit 
befchränfen. Der Erfinder hat zwei HauptsKonftruftionen zur 
Ausführung gebracht, nämlich die eine mit horizontaler, die 
audere mit vertifaler Säge. 

Bei Erfterer (welche man im Kunft: und Gewerbe⸗Blatt deö 
yolgtechnifchen Vereind für Baiern, Jahrgang ı845, ©. 350 
bie 353, beſchrieben und abgebildet finder) befteht eine Haupt⸗ 
eigenthümlichkeit darin, daß der Schnitt von unten auf ges 
ſchieht, wobei die Säge allmälich gegen den feflliegenden Stein: 
block gehoben wird, und das Steinmehl heraudfallen fann. Die 
Gaͤge ift eine dünne, flache, in vertifaler Ebene lebende Eifen- 
platte von folder Höhe, daß fie den Stein gänzlich durchdringen 
kann. Ihre Länge ift zu 3 bis 5 Yuß, ihre Höhe zu ="), Buß in 
den Zeichnungen angegeben. Auf ihrem obern Rande find die 
Rählernen Schneidewerkzeuge befeitigt, welche entweder die Yorm . 
von Schienen mit wenigen und weit auseinander geflellten Sägen: 
‚jähnen haben, oder in einzelnen meißelartigen Stücken (gleidy: 
ſam eingefegten Zähnen) beftehen. Dieß wird dur Zeichnungen 
auf Tafel 377 deutlich gemacht. Fig. ı zeigt eine Säge der erftern 
Art. A ift die (nicht in ihrer ganzen Höhe dargeftellte) Eifenplatte ; 
r, e find die ftählernen Schienen, deren Zähne a, b, c, d, e und 
1, 2, 3, 4, 5 an ihren äußerften Enden eine 5 bis 6Linien breite, 
sechtwinfelig zur Ebene der Platte itehende, Schneide darbieten ; 
aber ſowohl von hier aus gegen die Baſis zu, als von der fteilen 
Vorderfeite nach dem geneigten Nüden hin etwas verjüngt find, 
um fich mit Leichtigkeit in dem gemachten Schnitte zu bewegen. 
(Der Erfinder wendet auch Flauenartig in zwei Spigen gefpal: 
tene Zähne an.) Wie man fieht, ſtehen die Zähne der beiden 
Schienen in entgegengefegten Richtungen geneigt; der Grund 
biervon ift, daß fie nicht zugleich, fondern abwechfelnd, bei ent» 
gegengefepten Bewegungen, angreifen follen. Der ganze Schneid» 
apparat, von welchem tie Platte A mit ihren Zahnicdhienen den 
wirfenden Hauptbeſtandtheil ausmacht, befindet fich auf einem 
Vierräderigen Wagen, welcher auf einer in der Nichtung des 
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Schnittes gelegten Eifeubahn geht, und feine Bewegung mittelft 
einer langen Bührungsfchraube oder durch Zahnſtange und Ge⸗ 
teieb empfängt, folglich nur langfam fortfchreitet. Zrop dem 
wird eine fchnelle Durchfchneidung des über der Säge unbeweg: 
lich gelagerten &teines erreicht, indem die Schneidzähne bei 
einem jeden Hin⸗ oder Hergange auf beträchtliche Tiefe eingreifen. 
Snierüber geben die Zeichnungen des Originals folgende nähere 
Aufſchluͤſſe. (Die Befchreibung iſt fo mager ald möglih.) Won 
den fünf Zähnen der Schiene r — in unferer Fig. ı — fpringt 
a auf 2 Zoll weit, e dagegen nur ı?/, ZoQ über dem obern Rande 
der Schiene felbft hervor ; und die zwilchenliegenden b,c, d beob» 
achten in dieſer Hinſicht eine Stufenfolge, wie man aus der 
Gtellung aller fünf Zahn: Enden gegen die punftirte Horizontal: 
linie mn erfennt. Die nämlihe Anordnung ift rüdfichtlicdy der 
Bähne ı, 2, 3, 4, 5 getroffen, indem auch bier der aͤußerſte (5) 
am wenigften, und der innerite (1) am höchften bervorragt. Be⸗ 
wegt fi nun der Apparat in der Richtung von n nach m, und 
läßt man den zuerſt wirfenden Zahn e ein Achtelzoll tief in den 
Stein eingreifen; fo dringt jeder folgende Zahn um eben fo viel 
tiefer auf dem runde der von feinem Vorgänger ausgearbeiteten 
Furche ein: und a vertieft diefe Furche bis auf 5 Achtelzoll. Nach: 
dem der Schneidapparat am Ende des Weges angefommen if, 
muß — bevor er die rüdgäugige Bewegung antritt — die Platte 
A etwad gehoben werden, wozu zwei lange vertifale Stellfchrau: 
ben angebracht find. Bei dem nun erfolgenden zweiten Gange 
aber (in der Richtung von m nady n) haben die Zähne der andern 
&chiene s zu fihneiden, und die an r arbeiten nicht. Um jedod) 
felbit das unnöthige Anftreifen diefer unthätigen Zähne zu ver- 
meiden, wird jeweilig nur die eine der Stellfchrauben gedreht, 
folglich die Platte A nur an jener Seite gehoben, wo eben die 
Zähne zum Angriff fommen follen. Wenn — nad der oben mit: 
getheilten Angabe — im Sandſtein HündLich eine g QAuadrarfuß 
große Schuintfläche erzeugt werden fol, und (wie nachgewiefen) 
jeder einzelne Gang der Säge 5 Adhteljoll tief arbeitet, fo muß 
der Saͤgewagen in einer Stunde einen Weg von 173 Fuß durch⸗ 
laufen, wad eine Gefchwindigfeit von 34. 6 Zoll auf die Minute 
oder nahe 7'/, Linien auf die Sekunde ergibt. Hierzu kommt nun 
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aber noch, daß der Bang um die Breite der Platte A (mindeftens 
3 Fuß) länger ſeyn muß, als der Stein, damit der Apparat 
gan; aus lepterem hervortritt; wodurch, bejonder& bei furzen 
©teinblöden, ein beträchtlicher Zeitaufwand entileht, der eine 
größere Geſchwindigkeit ded Wagens (als die eben berechnete) 
noͤthig macht, wenn die angegebene Quantitaͤt der Leiſtung erreicht 
werden fol. Um alfo 5. ©. einen Stein von 12 Fuß Länge und 
25 Zoll Höhe gäuzlih von unten nach ‚oben zu durchfchneiden, 
würden 40 Gaͤuge des Wagens (20 hin, 20 ber) erfordert wer: 
den, da 40x °/,—=25. Jeder Bang begreift in diefem Falle eine 
Auge vou 124-3 oder ı5 Buß, der Geſammtweg alſo boo Buß. 


Da ferner die Schnittflaͤche = x2 ‚d.i.25 Quadratfuß, und 


diefelbe in /,=3’/, Stunden oder 167 Minuten vollendet wer: 
den fol: fo muß die Gefhwindigfeit 43.1 ZoU für eine Minute 
(8.6 Linien für eine Sefunde) betragen. Es ift Far, daß man 
den Wagen fchneller geben, dagegen die Schneid;ähne weniger 
tief eingreifen Iaffen fann. Nimmt man aber die hier abgeleitete 
Gefchwindigfeit des Wagens von 48.1 Zoll für die Minute als 
wmedınäßig an; fo ergibt ſich für einen andern Stein von ebenfalls 
s5 Zoll Höhe, aber nur halb fo großer Länge (6 Fuß) folgendes: 
40 Bänge, jeder von 6+3 = g Buß, machen einen Geſammtweg 
von 3bo Buß; diefe werden (da für boo Fuß ı67 Minuten erfor: 
derlich find) in 100 Minuten zurüdgelegt, was für eine Stunde 
, , 60 256 
eine Schnittflaͤche von — — 
Sollten, wie im erſtern Falle, 9 Quadratfuß erreicht werden, fo 
müßte der Wagen (flatt 43.1 Zoll) 51.7 Zoll in einer Minute, 
oder 10/, Linien in einer Sefunde, durchlaufen. Hiernach geht 
der Zeitgewinn beim Schneiden langer Steine entfchieden her: 
vor. Beim Sägen von Marmor wird, für gleiche Gefhwindigfeit 
des Wagens, die Tiefe des Eingreifend der Zähne nur etwa ein 
Drittel fo viel als in Sandflein, betragen; d. h. 2'/, Linien für 
jeden Bang, wovon '/, Linie auf jeden Zahn fommt. Die ftündlich 
gewonnene Echnittfläche ift dann ein Drittel von jener in Sand» 
fein, wie fie angegeben wird. In Marmor ift auch der Schnitt 
etwas fchmäler anzulegen. Jedenfalls ift das Prinzip der Mafchine, 


= 7'/, Quadratfuß ergibt. 
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ſtarke meißelartige Zähne mit langfamem Gange tief ein- 
greifen zu laffen (flatt, wie fonft mit Sägen, feichte aber weit 
zahlreichere Schnitte zu machen) höchſt zweckmaͤßig und vorsheilhaft 
gewählt: ‘die Schneidzähne werden dabei beffer konſervirt; aber 
die Mafchine muß eine anfehnliche Betriebskraft verzehren. 

Fig. 2 (Taf. 377) gibt eine Vorftellung von der Schneidplatte 
mit eingefegten Zähnen; diefe Zeichnung bedarf nach dem oben 
. Beigebrachten feiner Erläuterung mehr. 

Pfiſter's Mafchine mit vertifaler Säge wird durch 
Gig. 3 und 4 ihrem wefentlihen Grundgedanfen nad erklärt. 
aa ift ein Theil des Sägeblatted, welches nach gewöhnlicher Art 
in einem Rahmen oder Öatter eingelpannt und durch Krumm⸗ 
japfenwirfung auf und nieder gezogen wird; bb eine zur Verftär: 
fung auf dadfelbe gelegte Schiene. Für jeden Zahn ift der Raud 
ded Blattes mit einem Ausſchaitte wie c verfehen; die Zähne 
felbit — ı, 2, 3 .... — find eingefegt und um Bolzen i drehbar, 
Vermöge diefer Anordnung lehuen fie ſich beim Niedergange der 
Säge, durch den Widerfiand des Steined, in den Audfchuitten c 
an, und fliehen zum Schnitte fteif; beim Aufgange aber gebeu fie 
‚nad, fippen ein wenig nad) unten über, und flreifen folglich (da 
fie jegt nicht wirfen follen), nur leicht im Schnitte an. Die Zähne 
fönnen feit an dem Blatte figen (mit dDemfelben aus einem Ganzen 
gearbeitet fein); in diefem Kalle richtet aber der Erfinder den 
Schiebemechanismus dergeftalt ein, daß der Steinblod® während 
des Emporfteigend der Saͤge ein wenig zurüd weicht, bevor er zum 
neuen Schnitte vorrüdt. Durch die von den Zahnfpigen in Fig. d 
abwärts gezogenen punftirten Linien wird zu erfenmen gegeben, 
wie jeder weiter oben ſtehende Zahn etwas weiter vortritt, als der 
zunächſt unter ihm befindliche, fo daß eine fucceffive Vertiefung 
des Schnittes Statt findet, und alle Zähne gleichmäßig zu arbei: 
ten haben. Eine Sägemafchine mit 4 bis 6 foldhen Blättern, 
welche zugleich arbeiten, und von denen ein jedes in 3 Buß dickem 
Sandftein ſtündlich 9 Auadratfuß, im 3 Fuß didem Marmor 
ſtündlich 3 Quadratfuß Schnittflädhe erzeugt, foll nicht mehr ale 
ı Pferdefraft zum Betriebe erfordern. Beiläufig erhaltenen Nach⸗ 
richten zufolge fol aber die Arbeit in Steinen, welche gerftreute 
große QAuarzkörner oder ähnliche härtere Theile enthalten, nicht 
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gut und regelmäßig von Statten geben, weil die Sägen deu 
erwähnten Hinderniflen ausweichen und zur Seite vorbeifchneiden; 
gerade wie eö bei gewöhnlichen Steinfägen unter gleihen Umftän: 
den fehr oft gefchieht. Überdieß muß man vermuthen, daß die be 
weglich eingeſetzten Zähne zu endlofen Störungen und Repara⸗ 
turen Veranlaſſung fein werden. Eine Befchreibung der Mafchine 
(mit, durch ihre Kleinheit undeutlichen, Zeihnungen) flieht — 
nach dem Hepertory of Patent Iuventions, Sept. 1844 — in 
Dingler’s polgtecdhn. Journal, Bd. 94, &. a57—1259, aber 
unter dem Namen von 3. Wollafton, der dafür in Eugland 
dad Patent genommen hat. — 

Gezahnte Kreisfägen wendet man in England zum 
Schneiden des Thonſchiefers bei gewillen Gelegenheiten an, na⸗ 
mentlich wenn die Dice der zu zertheilenden oder zu befchueidene 
den Platten nicht über 7 Zoll, und deren Länge höchftens etwa 
b Fuß beträgt. Die Mafchine ift alsdann wie eine Kreisſaͤgema⸗ 
ſchine für Hol; gebaut: der Stein liegt auf einem eifernen Wa- 
gen, welcher duch das gewöhnliche Schiebewerk oder durch ein 
Zuggewicht gegen die Säge vorgerüdt wird. Lebtere hat ı= bid 
ı8 Zoll im Durchmeffer und geht viel Iangfamer um, als eiue 
Holstäge (ungefähr 40 bis 50 Umdrehungen in ı Minute), Die 
Zähne find ziemlich ſtark gefchränft; bei den größten Blättern 
3 Linien tief und eben fo breit an der Baſis; jeder zweite Zahn 
it Beraußgebrochen, fo daß leere Zwifchenräume von der Breite 
der Zahnbafis entiteben, und von Spige zu Spipe zweier auf ein, 
ander folgender Zähne ein Abjtand = 6 Linien vorhanden ift. Das 
Schneiden gefchieht, wie fich fait von felbit verfteht, ohne Zuthun 
von Waller oder irgend einem andern Hulfsmittel. Die Sägeu 
mäflen etwa vier Mal des Tages gefchärft werden, und find nach 
ungefähr zwei Monaten fo weit abgenugt, daß nıan fie nicht ferner 
gebrauchen fanıı. 

Ber allen biöher erörterten Methoden der Anwendung von 
Sägen, zur Zertheilung der Steine, erzeugen diefelben eine ges 
trade oder ebene Schnittfläche. Es gibt aber Fälle; wo mehr 
oder weniger gefrümmte, ja fogar vollftändig :zylinderi« 
ſche Schnitte audgeführt werden müſſen, um die dadurch abge- 
fonderten Stüde in Bogen» oder Walzen « Geftalt zu gewinnen, 

Sequel. Encvtlop. XVI. 5», ı8 


268 - ESteinarbeiten. 


welche etwas mehr als der Halbmeſſer der Sägen beträgt, befin⸗ 
det fih ein auf Sriftionsrollen laufender, zum Auflegen des 
Steins dienender Schlitten, deffen Bewegungsrichtung rechtwin- 
felig zur Sägenwelle ift, und der durch ein Zuggewicht gegen Die 
Sägen vorgerüdt wird. Es leuchtet von felbft ein, daß die Dice 
(Höhe) des Steins ſtets Fleiner fein muß, als der Sägen: Halb» 
meſſer, da derfelbe unter der Welle durchzugehen hat. Mit einer 
4 Fuß großen Säge wird man höchitens etwa 18 Zoll dicke Steine 
durchſchneiden können und fchon hierbei einer ſehr anfehnlichen 
Kraft bedürfen. Ueber den Sägen und dem noch undurchfchnit: 
tenen heile des Steins wird ein Behälter mit Sand und Wailer 
angebracht, deffen Inhalt durch von feinem Boden fchräg aus⸗ 
laufende Nöhren ununterbrochen auf jene Punfte herabtröpfele, 
wo der Sägenumfreis in den Stein eintritt. 

Hutin in Paris fchneider mitteljt ungezahnter Kreidfägen 
und Schmirgel Achat und ähnliche harte Steine in Platten von 
nicht mehr als einem halben Millimeter Die. Der Stein liegt 
auch bei feiner Mafchine auf einem Schlitten, welcher, durch ein 
Gewicht gezogen, gegen die Sägen vorrüdt; Näheres ift nicht 
befaunt. 

GSteinfägemafhinen mit geraden gezahnten Blättern 
fönnen ganz den Bretfägemühlen ähnlih gebaut feyn (I. Art. 
Schneide oder Sägemühlen im XII. Bande). Hier ift die 
vertifale Stellung der Säge weſentlich vorzüglicher als die hori⸗ 
zontale, weil fie dad Heraudfallen ded Steinmehls aus dem 
Schnitte geftattet, und fein Sand angewendet wird, deilen Zu: 
rückhaltung nöthig wäre. — Pfifter in Zürich hat das Prin: 
jip der Zahnfägen in der Ausführung feiner Steinfchneidemafchinen 
auf eine höchft finnreiche Weife modifizirt, auch für Marmor (der 
fonft nur mit Schwertfägen gefchnitten werden fann) anwendbar 
gemacht, und fcheint hierdurch ausgezeichnete Erfolge gewonnen 
zu haben; wenigflens wird verfichert, daß eine feiner Sägen in 
3 Fuß difen Marmor ı Buß tief, in mittelharten Sandftein von 
ebenfalls 3 Fuß Die fogar 3 Fuß tief, in einer Stunde, 
einfchneide ; was für den erften Ball 3, für den zweiten Fall g 
Quadratfuß Schnittfläche ergibt. | 

Indeilen möchte, ſelbſt diefe Angaben als völlig gegründet 
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angenommen, die fehr komplizirte Einichtung der neuen Maſchinen 
ein wefentliches Hinderniß ihrer allgemeinern Anwendung, und 
deren Werth in diefer Beziehung noch ziemlich problematifch fein; 
weßhalb wir und bier auf eine kurze Darftellung ihrer Wefenheit 
befchränten. Der Erfinder hat zwei AauptsKonftruftionen zur 
Ausführung gebracht, nämlich die eine mit horizontaler, die 
andere mit vertifaler Säge. 

Bei Erfterer (weldhe man im Kunſt⸗ und Gewerbe:Blatt des 
polptechnifchen Vereins für Baiern, Jahrgang 1845, ©. 350 
bio 353, befchrieben und abgebildet findet) befteht eine Haupt⸗ 
eigenthümlichkeit darin, daß der Schnitt von unten auf ges 
ſchieht, wobei die Säge allmälich gegen den feſtliegenden Stein⸗ 
Hoc gehoben wird, und das Steinmehl herausfallen kann. Die 
Säge ift eine dünne, flache, in vertifaler Ebene flehende Eifen- 
platte von folder Höhe, daß fie den Stein gänzlich durchdringen 
kann. Ihre Länge ift zu 3 bis 5 Fuß, ihre Höhe zu a/, Fuß in 
den Zeichnungen angegeben. Auf ihrem obern Rande find die 
fählernen Schneidewerkzeuge befeitigt, welche entweder die Form . 
von Schienen mit wenigen und weit auseinander geftellten Sägen: 
‚zähnen haben, oder in einzelnen meißelartigen Stücken (gleid: 
fam eingefegten Zähnen) beftehen. Dieß wird durch Zeichnungen 
auf Tafel 377 deutlich gemacht. Big. ı zeigt eine Säge der erftern 
Art. A ift die (nicht in ihrer ganzen Höhe dargeftellte) Eifenplatte ; 
r, s find die fRählernen Schienen, deren Zähne a, b, c, d, e und 
1,2, 3, 4, 5 an ihren aͤußerſten Enden eine 5 bis 6 Linien breite, 
sechtwinkelig zur Ebene der Platte itehende, Schneide darbieten ; 
aber fowohl von hier aus gegen die Bafis zu, als von der fleilen 
Vorderfeite nach dem geneigten Nuͤcken hin etwas verjüngt find, 
um fich mit Leichtigfeit in dem gemachten Schnitte zu bewegen, 
(Der Erfinder wendet auch Plauenartig in zwei Spigen geſpal⸗ 
tene Zähne an.) Wie man fieht, itehen die Zähne der beiden 
Schienen in entgegengefegten Richtungen geneigt; der Grund 
hiervon ift, daß fie nicht zugleich, fondern abwechſelnd, bei ent: 
gegengeſetzten Bewegungen, angreifen follen. Der ganze Schneid⸗ 
apparat, von welchem tie Platte A mit ihren Zahnfchienen den 
wirkenden Hauptbeſtandtheil ausmacht, befindet fih auf einem 
vierräderigen Wagen, welcher auf einer in der Richtung des 
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Leptere bewegt wird und vom vorgebohrten Loche aus in den 
Stein eindringt, maß fie fich mit ihrem ganzen Rahmen im Kreife 
um die Achſe wenden, bis der Schnitt in fich felbft zuruͤckkehrt. 
Das Bohren zweier, mehrere Fuß langen Löcher, die mit einander 
genau parallel ſeyn müflen, iſt eine zeitraubende und felbft (we: 
gen der beigefügten Forderung) fehwierige Arbeit; auch wird zum 
Ausfchneiden von Zylindern, deren Durchmefler nit bedeutend 
groß iſt, dieſes Verfahren unanwendbar, da die flache Säge in 
einem flar® gefrümmten Schnitte fi einflemmen und entweder 
nur mit großer Mühe arbeiten oder gar ſtecken bleiben würde. 
Eine weit andgedehntere Anwendung geftattet dad Prinzip 
der Kronenfäge (welche in Heinerem Mapftabe als »Kronen: 
bohrer⸗ vorfommt, f. Bd. II. &. 588, Bd. VIII. ©. 416). Diefe 
Art Sägen wird durch einen dünnwandigen Hohlzylinder gebildet, 
deſſen Endfante in dem Arbeitöfloffe angreift, wenn der Zylinder 
gedreht wird und in der Richtung feiner Achſe ein angemeflener 
Druck Statt findet; es wird dadurch eine ringförmige Furche ein: 
gefchnitten und mittelft diefer das Arbeitsflüd in einen rohrför: 
migen äußern und einen mafliv » zylinderifchen innern Theil ge: 
trennt. Auf Stein angewendet, fann die Kronenfäge entweder 
mit Zähnen verfehen feyn und ohne Zwifchenmittel wirken, oder 
mit glattem Rande unter Mithilfe von Sand (Schmirgel) arbei: 
ten. Aus dem Vorangegangenen iſt fchon zu entnehmen, daß 
Kronfägen mit Sägen nur in weichem Steine (zumal in Ala: 
bafter oder milden Sandfteinen) brauchbar find; man läßt fie am 
zweckmäßigſten von unten nach oben arbeiten, damit das abfallende 
Steinmehl von felbft den Ausgang aus dem Schnitte findet: na- 
mentlich ift dieß nöthig, ſobald man troden arbeitet, folglich das 
Steinmehl nicht durch zugeleiteted Wailer weggeſchwemmt wird. 
Ungezahnte Krouenfägen müffen dagegen ſtets von oben nad 
unten eindringen, damit der Sand (oder Schmirgel) und daß 
Waſſer fih in der Schnittfurche aufhalten Pönnen; ihrer Be: 
ſchaffenheit und Wirkung nach find fie völlig identifch mit den zur 
Mervorbringung von etwas großen Löchern in Glasplatten die: 
nenden zöhrenförmigen Bohrern (Bd. II. &. 592): wie denn 
überhaupt hier ein fo enges Aneinandergrengen von Saͤge⸗ und 
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Behr- Apparaten Statt findet, daß eine firenge Scheidung zwifchen 
Beiden unmöglich wird. 

Big. 10 (Taf. 377) iſt, im Aufriffe der vordern Seite, eine 
sum Schneiden fleinerner Waſſerleitungsröhren beftimmte, mittelft 
einer gezahnten SKronfäge wirkende Maſchine abgebildet; 
gig. 1 flellt dDiefelbe im Seitenaufriß und zum Theil in vertilalem 
Durdhfchnitte vor. aa, aa find zwei, fentrecht auf dem Funda⸗ 
mente N ftehende, zylindrifche eiſerne Säulen, welche oben durch 
eine unbewegliche Qußeifenplatte w mit einander in Verbindung 
fiehen, und zwei beweglichen eifernen Platten b, c zur Führung 
dienen. Auf die Platte b wird der außzufchneidende Steinblod = 
geitelit, den eine von oben gegen ihn angepreßte Platte e unver: 
rudbar hält. Hierzu dienen zwei in.b und o befefligte Schrauben» 
fpindeln dd (auf welchen e mit glatten Löchern fich fchiebt), und 
deren Muttern ff. Das aud den, Theilen bc de zufammen« 
gefegte Geſtell hängt vermittelji der großen Schraube h von der 
obern Platte w herab, und empfängt eine langfame niederfleigende 
Bewegung während der Arbeit. Die Schraube h felbit ift Feiner 
Umdrehung fähig; diefe wird dagegen ihrer Wutter ertheilt, welche 
in dem Mittelpunfte des Stirnrades i fich befindet. Die Säge 
fiebt man bei t; fie fellt ein zylindriſches Rohr von ftarfem Eifen: 
blech dar, in deffen oberem Rande rundum eine Anzahl ftählerner 
Zähne oder Schneidmeißel eingefept find, von folcher Dicke oder 
Breite, daß in der Schnittfurche das Rohr ohne Hinderniß ſich 
fort bewegen fann. Die Länge oder der Vorfprung diefer Zähne ift 
in der Art verfchieden, daß ihre fchneidigen Enden der Reihe nad) 
ein wenig anfteigen und zufammen in einer Schraubenlinie ‚von 
1/, ZoU (mehr oder weniger) ©anghöhe liegen, wonach alfo an 
einer Stelle — vom lepten zum erften Zahne — ein eben fo 
großer Abfall Statt findet. Auf diefe Weife bewirkt man ein fuc» 
ceffived und gleihmäßiged Angreifen aller. Unten iſt das Nohr t 
auf einer Purzen Achie s befefligt, welche vermöge des an ihr ſitzen⸗ 
den Stirnraded r in Umdrehung gefeßt wird. Den aufrechten 
fihera Stand des Saͤgerohrs fichert einerfeitö der in einer Pfanne 
ſtehende Zapfen der Achfe s, anderfeitd die Platte b, welche ein 
jum Durchgange deflelben paflendes rundes Loch enthält, Das 
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durch die Arbeit entſtehende Steinmehl faͤllt aus der Schnittfurche 
theils außerhalb t, theils in der Hoͤhlung von t herab; um deſſen 
Beſeitigung zu erleichtern, koͤnnen Löcher ſowohl in der Platte b 
ald am Buße des Nohres t angebracht feyn. — Auf folgende Weife 
wird die Bewegung der Mafchine hervorgebracht. Dampf: oder 
Waſſerkraft ſetzt mittelſt Niemenfcheiben eine horizontale eiferne 
Welle 1 (Fig. 10) in Umlauf, .und von diefer wird mittelit ihres 
fonifchen Zahnrades m (beide Fig.) ein ähnliches Rad o getrieben. 
Des legtern vertifale Welle k (Big. 11) trägt unten ein Oetriebn, 
welches in da6 fchon erwähnte Stirnrad r eingreift; oben ein 
anderes Getrieb j, von welchen die Bewegung mittelit zwifchen: 
gelegten Rades und Betriebes y auf dad Rad i übertragen wird. 
Zufolge diefer Anordnung fenft fi) während der Umdrehung des 
Sägerohrö t fortwährend, gleihmäßig und langſam, die Schrau: 
benfpindel h, mithin der Stein z; von dem Widerftande, welchen 
der legtere gegen dad Durchfägen leiftet, hängt die Beflimmung 
des Verhältniffes zwifchen der Geſchwindigkeit beider Bewegungen 
ab. Sept man 4.8. folgende relative Durchmeiler der Räder und 
Getriebe voraus: 


Getrieb — 4A 
Rad r= ı2 
Getrieb j — 3 
Rad 139 
Getrieb y = 3 
Rad i — 12, 


ſo macht die Säge t 4 Umdrehungen auf jeden Umgang des Ra: 
ded i mit der Schraubenmutter ; bat ferner etwa die Schraube h 
ein Gewinde von 6 Linien Ganghöhe, fo dringt die Säge während 
eined jeden ihrer Umläufe um ein Achtelzoll tiefer in den Steinblod 
ein: was für mittelharten Sandftein als zwedimäßig anzunehmen 
ſeyn dürfte, wenn zugleich vorausgefept wird, daß beim Ausfchnei- 
den einer 6 Zoll weiten Röhre nicht mehr ald a Umdrehungen in 
einer Minute gefchehen. Nach diefen Beflimmungen wäre eine 
4 Buß lange Röhre durch 3'/,flündige Arbeit berzuftellen. Gewiß 
aber wird in der Prarid die ziemlich jchnell eintretende Abftum- 
pfung der Schneidzähne beträchtliche Verzögerungen zur Folge 
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haben, und die Anwendbarkeit der gezahnten Kronenfägen 
überhaupt fehr vermindern *). 

Big. 5 (Taf. 377) iſt eine Skigze der von Mur doch erfun: 
denen, in England 1801 patentirten Steinröhren: Schneidmafchine 
mit ungezahnter Kronenfäge. In dem Mittelpunkte der obern 
Grundflaͤche des ſenkrecht aufgeflellten Steins A wird eine ſtaͤh⸗ 
lerne Pfanne z eingelailen. Hierin dreht fi) der untere Zapfen 
einer Achſe aa, deren oberes Ende fe in einer Hülſe b b ftedt. 
Legtere bildet Die Achfe oder die Zapfen einer auf ihr befeftigten 
©eilfcheibe c, welche innerhalb des unbeweglichen Rahmens dd 
umgedreht wird, und zwedmäßig einen doppelt fo geoßen Durch⸗ 
mefler hat, ald das zu verfertigende Steinrohr. Die rohrförmige 
Saͤge 11 iſt um 20 bis 24 Zoll länger ald der außzufchneidende 
Gteinblock, von Eifenblech gemacht und an ihrem untern Ende 
ja einem ſtärkern Ringe oder Kranze gebildet, deſſen Breite nahe 
6 Linien beträgt. Die nämliche Breite oder Weite befommt alfo 
die Schnittfurche, damit die beträchtlich Dünnere Säge fich in der 
felben Leicht bewegt und dem entitehenden Steinfhlamme Raum 
läßt. Die ringartige Bafis mm des erwähnten Kranzes kann mit 
Einfchnitten verfehen werden, um dem Wafler und Sande leichter 
den Zugang auf den Grund der Schnittfurde zu geftatten. Ya 
man fann auch förmliche Sägenzähne anbringen, wendet aber in 
diefem Balle Waffer ohne Sand an: ein Verfahren, welches bei 
ziemlich mürbem Sandftein zuläffig if. Die Achfea, welche inner: 
halb der Säge hinabreiht, muß lepterer die drebende Bewegung 
mittheilen, zugleich aber ihr die Freiheit laffen, vermöge des eige⸗ 
nen Gewichtes in den Schnitte uachzufinfen, und fie dabei in der 
vertifalen Richtung führen. In diefer Abficht ift die geeignete 
Verbindung zwifchen beiden Beftandtheilen vermittelft zweier glat- 
ter eiferner Räder i und k hergeftellt. i (f. größer und im Grund: 
riſſe Sig. 6) ſitzt feſt auf der Achfe a, ſteckt aber lofe in der Sägel; 


*) Die Steinbohrmafhine von Kranner in Prag iſt mit der hier 
erBlärten im Wefentlichen übereinstimmend ; mit einigen Verbeſſe⸗ 
rungen von Böd zu Regensburg findet man fie befchrieben und 
abgebildet im Kunſt- und Gewerbe-Blatte des polytechnifhen Ber: 
eins für Baiern, Jahrg. 1848, ©. 91; in der urfprüngliden Ge 
ftalt ebendafelbit ©. 365. 
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dagegen ift k nahe am obern Ende der letztern befeftige, während 
es laͤngs a fich fchieben fann. Ein Paar Stangen wie h verflärfen 
die Verbindung zwifchen i und k. Auf der Säge befindet fid 
ferner noch ein dicker eiferner Z.richter n, der das Bewicht der: 
felben, alfo den Drud beim Arbeiten, vermehrt. Durdy die Mün: 
duug dieſes Trichterd und die Dffnungen zwilchen den Speichen 
des Nades k fällt ind Innere der Säge ein Strahl von mit Sand 
gemengtem Wafler, welcher dadurch erzeugt wird, daß aus dem 
Hahne t der Tonne s Waller auf einen geneigten flachen Tregy o 
fließt, welchen man von Zeit zu Zeit mit frifchem Sande verficht. 
Die Flüffigkeit fammelt fidy innerhalb I, wo fie von den Stangenh 
ftetig umgerührt wird, und erlangt einen fo hohen Stand, daß 
durch ihren Drud daB vorangegangene Waller mit dem Stein⸗ 
meble und dem abgenußten Sande aus der Schnitifurdye. vertrie: 
ben wird, indem dieſes fchlammige. Gemenge außerhalb der Säge 
in die Höhe fteigt und über die oberſte Bläche des Steinblocks A 
wegläuft. Bohrt man fehr lange Röhren (5. B. von mehr ale 5 
bis 6 Zug), fo ift es von Nugen, in der Geite derfelben ein hori⸗ 
jontaled, etwa ein Zoll weited Loch zu bohren, durch welches der 
Schlamm fchneller feinen Ausgang findet, und das nachher ver- 
flopft oder zugefittet wird. Um die Säge aufheben zu können 
(was beim Einfegen eines neuen Stein in die Mafchine, wie 
auch nach jeder Unterbrechung der Arbeit, vor Wiederanfang der: 
felben, gefchehen muß), dient dad Seilp, weldyes an dem Rade k 
befeftige, über die Role q geleitet ift, und bei r um eine mit 
Kurbel und Sperc:Rad verfehene Welle aufgewidelt wird. No- 
thigen Balls fann hiermit die Ehäge auch während ihrer drehenden 
Bewegung in die Höhe gezogen werden. Die hier vorgeflellte Ma⸗ 
fine ift zum Betriebe durch Menſchenkraft eingerichtet, indem 
das um die Scheibe c gefchlungene, und über Rollen ff abwärts 
geführte Beil e an den Handgriffen gg von Arbeitern gefaßt und 
wechfelweife auf einer und der andern Seite berabgezogen wird. 
Es entfteht hierdurch eine bin und ber gehende Drehung der 
Säge I, und diefe Art der Bewegung ift dem Zwede entfprechen: 
der ald die ununterbrochene Drehung, weldye langfamer wirkt. 
Da ed jedoch zuweilen, aus anderen Rückſichten, angemeffen er: 
fheinen fann, die legtere Methode anzumsenden; fo ift zu bemer⸗ 
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Ben, daß für diefen Fall dad Seil p, um fich nicht aufr oder zu: 
fommenzuwinden, in der Nähe ded Rades k mit einem eifernen 
Zwifchengliede Fig. 7 (beftehend aus dem Ringe w und dem darin 
drehbaren Haken v) verfeben feyn muß. 

In Mandeiter find Mafchinen von der fo eben beſchrie 
benen Art im Großen angewendet worden, um die Waſſerleitungs⸗ 
röhren diefer Stadt aus einem harten Kalffleine herzuftellen. Der 
Betrieb gefchah durch eine Dampfmalchine, welche eine lange 
horizontale Welle in Umlauf fegte. Eine Anzahl Saͤgemaſchinen, 
in Gruppen von je vier zufammengeftellt, empfing von diefer Welle 
aus ihre Bewegung mittelft fonifcher Zahnräder. Jedes foldhe Mad 
der Welle trieb ein ähnliches Rad auf vertikaler Achſe um, am 
melcher oben eine Kurbelfcheibe fa. Der Krummzapfen diefer 
Scheibe hing ferner durch feine Lenfftange mit einem andern grö⸗ 
Gern Krummzapfen zufammen, der demnach feinen vollfiändigen 
Kreislauf, fondern nur einen Bogen (hin und her ſchwingend) 
durchlief, und diefelbe wiederfehrende Bewegung einem mit ihm 
verbundenen großen Stirnrade ertheilte. Legtered griff endlich in 
vier Betriebe ein, an deren Achfen, nach unten ftehend, eben fo 
viele eiferne Kronenfägen angebradht waren, um vier Möhren gleich- 
jeitig auszuarbeiten. Die Röhren warden in Rängen von ungefähr 
6 Fuß hergeftellt. Für 18 Zoll weite Offnung gab man den Stein⸗ 
blöden 22 bis 33 Zoll Breite und Dide, fo daß die Wandftärke 
an den dünnften Stellen nahe 5 Zoll betrug. Das Gewicht einer 
Säge von ı3 Zoll Durchmeiler und 8 Fuß Länge war ungetähr 
112 Wiener Pfund, wonad die Blechſtaͤrke der Sägen etwas 
weniger als ein Achtelzoll gewefen feyu mag, und jeder Zoll des 
Sägenumfreifed unter einem Drude von 2°/, Pfund arbeitete. 
Berädfihtigt man nun ferner, daß die Breite der reibenden Ring⸗ 
fläche, durch welche der Stein angegriffen wurde, 0.48 Zoll betrug, 
fo findet fich der Drud auf ı Quadratzoll Reibungsflädhe — fehr 
nahe 5?/, Pfund. Diefe and der Praris gefchöpfte Angabe fann 
als Anhaltspunkt für ähnliche Konftruftionen dienen. Wendet man 
fie z. B. auf eine Maſchine mit Schwertfäge an, womit Platten 
aus Marmor gefchnitten werden; und frgt man dabei die Länge 
des Blockes (in der Schnittrichtung gemeſſen) == 5 Fuß, die Dide 
ded Sägeblatted — ı Linie voraus: fo würde folgen, daß dab auf 
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den Druck wirkfame Gewicht des Saͤgegatters zweckaͤßig zu 28 
bis 239 Wiener Pfund für jedes einzelne Blatt 
regulirt werden könne. 

In Bällen, wo der Durchmeifer einer Kronenfäge fehr be: 
traͤchtlich ſeyn muß, fonfteuirt man diefelbe nicht ald ein im San: 
zen verfertigted Rohr, fondern fegt fie aus angemeffen gebogenen, 
im Kreife herum geftellten und feft verbundenen Schienen zufanı 
men, zwifchen welchen man Spalten oder offene Räume läßt, um 
den Zugang ded Sanded und Waſſers im Schnitte zu erleichtern. 
Diefer Anordnung hat man fich 3. B. bedient, um die Stüde zu 
den Säulenfchäften der neuen Börfe in Paris audzufchueiden; 
f. Taf. 377, Fig. 8 (Grundriß) und Big. g (ſenkrechter Durch⸗ 
ſchnitt). AA bedeutet hier den Steinblod; a die Sägenachfe, auf 
welcher zwei horizontale gußeiferne Räder befefligt find, jedes aus 
vier Speichen, einem inneren Krange c und einem damit Fonzen: 
trifhen änßern Kranze d beftehend. Das untere Ende der Achfe a 
dreht fi in einer in den Stein A verfenften Pfanne b. Die 
Kränze dd find dort, wo die Speichen fich anfchließen, durch vier 
Verbindungsftangen e zu einem feiten Ganzen vereinigt. An gehörig 
verftärften und mit geeigneten Öffnungen durchbrochenen Stellen i 
der Kraͤnze c und d find in jedes der beiden Näder die flachen 
Etiele £ von acht Tförmigen Armen eingefchoben, welche mittel 
Druckſchrauben befeftigt werden, und deren Querftüd h einen bo: 
genförmigen Spalt enthält. Die Spalte je zweier forrefpondirender 
Arme nehmen gemeinfchaftlicy eine der acht Eifenbleh: Schienen 1 
auf, welche darin vermöge ihres eigenen Gewichtes hinabgleitet, 
fo wie dieß durch das Nachfinfen in der Schnittfurdyek k erfordert 
wird. Die an den Stielen f weiter einwaͤrts befindlichen, aufge: 
fhligten Anfäge gg (Fig. 8) benugt man zum Einfegen von vier 
Schienen wie l, wenn Säulenfiüde von geringerem Durchmeifer 
gefchnitten werden follen. — Um die Mafchine in Betrieb zu fer 
gen, wird der Achfe a eine ununterbrochene Drehung in einer 
einzigen Richtung ertheilt. Es waren in Paris ſechs Mafchinen 
gleichzeitig im Gebrauch, welche rund um ein Stirnrad von 18 
bis 19 Fuß Durchmeffer aufgeftellt wurden; die Achfe a einer 
jeden Mafchine trug oben einen Trilling von 33 Zoll Durchmeffer, 
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derin da6 Rad eingriff. Die Bewegung des letztern wurde durch 
einen Pferdegoͤpel bewerfſtelligt. 


B. Weitere Ausarbeitung der Formen. 


Sofern die durch vorbereitende Zertheilung einer Steinmaſſe 
entſtehenden Stüde theils nicht vollfommen die zur Anwendung 
wtlangte Geſtalt haben, theild noch eine geringe Verkleinerung 
isrer Dimenfionen erfordern, theils endlich fehr rauhe oder unebene 
Oberflächen darbieten: find verfchiedene Nacharbeiten zu ihrer 
weiteren Ausbildung noͤthig. Diefer Zall tritt bei Darftellung der 
allermeiſten Gegenflände ein, von einfachen geradflächigen Werk; 
füden bio zu den vollendetften Kunftwerken des Bildhauers, und 
läßt ſich im Beſondern bei allen verzierten, modellirten und hohlen 
Arbeiten als unumgänglich erfennen, da die angeführten Zertheir 
Iungemethoden, mit Ausnahme ded Sägen, niemald weder regel» 


. wäßig gekrümmte Begrenzungen, noch verzierte oder fonft kuͤnſtlich 


geformte Oberflächen, noch endlich Höhlungen oder vertiefte Ge; 
falten erzeugen fönnen.. Mittelſt Sägen ift ed zwar allerdings 
thunlich, ziemlich glatte ebene Flaͤchen, deögleichen einfache Bo⸗ 
geufrümmungen, ja felbft Zylinder und zylindrifche Röhren darzu⸗ 
fellen ; allein bei der Langfamfeit, womit diefelden — namentlich 
in harten Steinen — wirken, unterliegt deren Anwendung felbfl 
für die eben gedachten. Zwedie einer fo großen Befchränfung, daß 
man fich ihrer faſt nur in den Bällen bedient, wo andere Mittel 
gänzlich im Stiche laſſen, oder noch mehr Zeitaufwand erfordern 
würzen. 

Alle Hier in Betrachtung fommenden Arbeitömethoden zielen 
auf die Ausbildung der Geſtalt und Größe, oder die Berichtigung 
der Oberflächen, durch fucceffive Ablöfung Fleiner Theile; wobei 
nach Befchaffenheit des fpeziellen Falles (im Befondern der Stein: 
art) theild eine abfprengende (floßende), theil eine fcha- 
bende, felten eine abreibende Wirkung eintritt, ein eigent: 
liches Schneiden (wie bei Metallen, Hol; und anderen ges 
ſchmeidigen Materialien) aber niemald Statt findet, weil die 
Natur der Steine fich dem entgegen fept, und fowohl die Abtren- 
nung zufammenhängender Späne unmöglich macht, als jede mef: . 
ſeraͤhnliche fcharfe Schneide augenblicklich abſtumpft. 
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ı) Behauen. Mit diefem Namen bezeichnet man das Ab: 
ſtoßen oder Abfprengen größerer oder kleinerer (oft fehr Fleinse) 


Steintheile, welches unter allen Wegen zur Bearbeitung der ©teine _ 


der einfachfte, am allgemeinften anwendbare und daher am öfteſten 
benugteift. Die Benennungen: Dteinhauerel, Bildhauerei 
verdanfen diefem Verfahren ihren Urfprung. 

Von Alters ber, und noch jetzt in den meiften Faͤllen, ge 
ſchieht das Schauen der Steine mittelft einfacher Werkzeuge durd 
Handarbeit; nur erft in der jüngften Zeit hat man angefangen, 


Steinhau-Mafchinen einzuführen, , weiche aber im Banzeu neh 


wenig Verbreitung erlangt haben, und jedenfalls nur zur Herſtel⸗ 





Iung der einfachiten Formen (vorzugsweife folher mit ebenen Flaͤ 
hen) geeignet find. Es ift demnach zunaͤchſt und hHauptfächlich von 


dem Behauen der Steine mit Yandwerfzeugen zu handeln. 
Die hierbei in Anwendung fommenden Inftrumente find entweder 
gan; von Stahl gemacht, oder aus Eifen hergeftellt und nur an 
der wirffamen Stelle mit vorgefchweißtem Stahle angefegt. Sie 
müffen eine geeignete Härte befigen, welche zwifchen den durch 


nn 


Anlaffen bi6 zur blauen und zur gelben Barbe entfichenden Härte 
graden ſchwanken kann; je fefter und härter dad Steinmaterial, 
defto größer die erforderliche Härte ded Werkzeugs. Ihrer Form 


nad) find die Steinhauer-Werkzeuge theild ſolche mit Schneiden 
(mehr oder weniger zugefchäften Kanten), theils foldye wit Spi⸗ 
ben. Leptere werden vorzugsweife zum Abſchlagen dickerer Stein⸗ 
broden, Erſtere zum, Slattbehauen gebraucht. Ze reicher (milder) 
der zu bearbeitende Stein ift, deſto längere Schneiden (breitere 
Inſtrumente) find zuläffig, weil wegen des geringern Widerflan: 
- de6 mehr Punkte gleichzeitig angegriffen werden fönnen. 

Hinfichtlich der Gebrauchsweiſe zerfallen fie in hammerfoͤr⸗ 
mige, welche quer an einem (der Regel nad) hölzernen) Stiele 
finen, gefhiwungen und mit fchlagender. Bewegung gebraudt 
werden ; und in meißelartige, die ruhig in der Hand gehalten, 
auf den Stein geftellt, und durdy den Schlag eined Hammerd 
oder Schlägeld eingetrieben werden. Diefe zweite Abtheilung bes 
greift Die verfchiedenen Arten der eigentlich fo genannten Eifen 
(Steinhauer: und Bildhauer Eijen). 

a) Hammerförmige Inſtrumente. — Abbildungen 
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der gebräudhlichften find auf Zuf. 377, in Fig. ı2 bis 18 ent» 


Big 19, dee Pouffir- Hammer oder Schlägel (un: 
richtig wohl auch Boffir-Schlägel genannt*), iſt ein etwas 
ſchwerer Hammer mit kurzen hölzernen Stiele und zwei. vieredigen 
flachen Bahnen abcd. Die vier Längenfanten deffelben find Teicht 
abgerundet, und eben fo erfcheinen daher die Eden der Bahnen. 
Die obere Fläche ab ba ift in der Längenrichtung etwas hohl, 
und jede Bahn tritt vonab nach cd um etwa ein Achtelzoll gegen 
den Stiel hin zurück; Hierdurch kommt es, daß die obere Kanteab 
fpigwinfelig it, wie man aus den in der Hauptanſicht zu diefem 
Zwede gezogenen punktirten Linien ab, bb, bo erfehen fann. 
Mit jener Kante ab fchlägt man ſtark hervorragende Zaden ber 
sehen Steinblöde, fo wie die Kanten derfelben vor Anfang des 
Behauens ab; außerdem gebraucht man den Pouffir-Schlägel 
zum Eimtreiben der verfchiedenen unten gu befchreibenden Eiſen, 
indem mau mit einer oder der andern feiner Bahnen auf jene 
Werkzenge ſchlaͤgt. — Das abzebildete Exemplar wiegt 3 Pfund ; 
größere fommen 5 , 6:, auch 7pfündig vor. 

Big. 13, die Zweifpige oder Picke, wird hauptfächlich 
gebraucht, um die gräbften Erhöhungen einer rohen &teiufläche 
weggufchlagen, außerdem um Zurchen einzubauen, u. f. w. Sie 
länft in zwei vierfeitig ppramidale Spitzen o o aus, welche jedod) 
nicht fcharf, fondern dergeftalt ftumpf find, daß ihr Ende eine 
quadratifche Ebene von einer halben Linie Länge und Breite (un: 
gefähr) bildet. Die untere Flaͤche der Zufpigung erhebt ſich von 
e nach o um ein Achtelzoll, wie duch die punftirte Linie e£ be: 
werflid, gemacht wird. Cine größere und audy in der Form ab» 
weichende Zweifpige ift durch Fig. ı8 vorgeitellt. — Da eine in 
der Richtung rechtwinkelig zur Steinflähe auffaliende Spige wohl 
einen Eindrnd machen und in der nächſten Umgebung einige wes 
nige Steintheilchen zermalmen, aber feine Stüdchen abiprengen 
würde ; fo muß dad Werkzeug in fhräger Richtung geführt wer 
den, wo es die wegzufchlagenden Hervorragungen etwas von der 
@eite trifft. 


°) Das erſte Zurichten eines Steinblods aus dem Rohen heißt 
PDouffiren. 
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Sig. ı4, die Flaͤche, ift mit zwei zum Stiele parallelen 
Schneiden hh verfehen, und findet Anwendung zum Glatthauen 
der ſchon mit mittelſt der Zweiſpitze vorläufig abgeglichenen Ober: 
flähen von weicheren Steinen. — zZu gleichem Zwecke dient auf 
harten Steinarten 

Fig. 17, eine Art Picke oder Päde, deren Schneidengg 
die Richtung des Stield vechtwinfelig kreuzen, kürzer und aud 
weniger dünn zugefchärft find. Um diefem Werkzeuge fo wenig 
Arbeit als moͤglich übrig zu laſſen, pflegt man ihm mit einem 
Inſtrumente vorzuarbeiten, welches mit einer Anzahl Spipen 
verfehen ift, und demnach die groben Erhöhungen wegfchafft, da- 
für aber eine Menge Fleinerer Unebenheiten zurüdläßt. Solche 
Werkzeuge find der Stodhbammer und der Krönel, welde 
gu manchen Anwendungen ſchon den Stein platt genug machen, 
fo daß in diefem Falle feine weitere Bearbeitung mehr folgt. 

Big. 15, der Stodhbammer (Pickhammer), ift auf 
feinen beiden quadratifchen, nach Form eines Kugelfegment:6 
ſchwach gewölbten Bahnen g g mit vierfeitig:pyramidalen Erhoͤ⸗ 
huugen beſetzt, welche durch ſich kreüzende, dreieckige, eingefeilte 
Furchen entſtehen, und nicht ſcharf, fondern in ähnlicher Weiſe 
abgeſtumpft ſind, wie oben in Betreff der Spitzen an Fig. 13 an⸗ 
geführt wurde. Das abgebildete Exemplar enthaͤlt auf jeder Bahn 
25 ſolche Zähne oder Spitzen in fünf Reihen. Die Woͤlbung der 
Bahnen ift zu ſchwach, als daß fie getreu in der kleinen Zeichnung 
hätte außgedrüdt werden fönnen. Beim Gebrauch diefed Werk⸗ 
zeugs fallen die Schläge fenfrecht gegen die Arbeitöfläche,. und 
die Spigen oder Zaden der Bahn brödeln demnach nur Pleine 
Trümmer ab, zumal fie wegen ihrer Kürge nicht tief eindringen 
fönnen. Zugleidy aber wird eine nachtheilige Lockerung der entſte⸗ 
henden Steinoberfläche herbeigeführt, und eine Menge lofe an- 
bängender Theilchen darauf zurüd gelaifen (todter®&and, nad 
dem Kunftausdrude), welche gewöhnlich im Seühlings:Thauwetter 
ald ganz dünne Schichten fich ablöfen, fofern der Stein ohne 
weitere Bearbeitung zu Bauten im Freien angewendet worden ifl. 

Sig. ı6, der Krönel oder Gründel befteht aus einem 
Stiele i pund 12 bis ı6, in einer Queröffnung deffelben mittelft 
des Keild mn befefligten vierfantigen Stahlſtaͤbchen k I, welche 
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an beiden Enden pyramidal zugefpipt find. Um diefe Spigen 
auf dem Schleiffteine nachzufchärfen, nimmt man nad Löfung 
des Keild die Stäbchen heraus. Reim Einfeben derfelben hat 
man ed in feiner Gewalt, der zum Arbeiten dienenden Spigenreihe 
kk diejenige Richtung in Bezug auf den Stiel (parallel dazu 
eder geneigt) zu geben, weldye nach der Höhe des Steins und 
der Groͤße des Arbeiter nöthig ift, damit beim Schlage alle 
Spihen gleihmäßig auf die Steinfläche aufitoßen.: Die durch 
Nachfchleifen allmälich entftehenden Ungleichheiten der Linge dus 
bern fich hiernach fämmtlid auf der Seite 1, welche nicht ger 
braucht wird; und die hier befindlichen Spipen find nur vorhan⸗ 
den, damit man die Stäbchen umfehren und auch daB zweite Ende 
in Gebraudy nehmen fann. Der Stiel it oben vierfantig, an 
dem in der Hand liegenden untern Theile Dagegen rund; und da 
er der Stärke wegen von Eifen feyn muß, fo macht man, um zu 
große® Gewicht zu vermeiden, die runde Hälfte hohl. Die Schläge 
werden mit dem Krönel fo geführte, daß die von den Stäbchen 
kl gebildete Zläche etwas fchräg (gegeu die Steinoberfläche ges 
neigt) gerichtet ill, wovon der Grund bereitö bei Gelegenheit der 
Zweifpige angeführt wurde. 

b) Eifen. — In den Artikeln Bildhauerei (Bd. IL 
©. 176—ı77) und Meißel (Bd. IX. ©. 567—568) ift be 
reits Einiges in Betreff diefer Werkzeuge vorgefommen, worüber 
das nun Folgende die weitere Ausführung zu geben bat. Zu 
diefem Ende follen der Befchreibung zwei churafteriftifch verfchie- 
dene Bortimente von Steinmeß: und Bildhauer:Eifen zu Grunde 
gelegt werden, welche die wefentlichen Abweichungen der Formen 
und Dimenſionéverhaltniſſe deutlich darftellen, ohne jedoch — was 
eben fo überflüffig als fihwierig fein würde — alle vorkommen: 
den geringen Modififationen zu enthalten. Im Allgemeinen ift 
ju bemerfen, daß ein gewifler Theil von der Länge der Eifen den 
zum Anlegen der Hand dienenden Stiel bildet, und dem zufolge 
rund oder achtfantig geftaltet it, um bequem gefaßt zu werden. 
Das Ende des Stiels, auf welches gefchlagen wird, heißt der 
Kopf. Dom Stiele gegen die Schneide (oder Spitze) abwärts 
vermindert fich die Dicke des Inſtrumentes, indem ed durch ein 
Zufammenlaufen feiner Seitenflächen mehr oder weniger fchlanf 
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verjüngt iſt. Die Schneide (oder Spitze) erhält ihre gehörige 
Schärfe durch angefchliffene Facetten, die oft faft gar nicht dent 
li) zu bemerken find. Namentlich ift diefed Legtere bei fehr ſchlank 
geformten, dünn auslaufenden Eifen der Fall, wenn diefelben noch 
‚ neu (oder durch das fogleich zu erwähnende Nachſchmieden friſch 
zugerichtet) find. In dem Maße jedoch, wie das Nachſchaͤrfen, 
während des Gebrauchs häufig wiederholt wird, man alfo in den 
dickern Theil hineinfommt, bilden fich breitere Facetten. Allein 
man darf nicht lange fo fortfahren, weil bierdurd ber Zuſchaͤr⸗ 
fungswinfel ſich bald über Gebühr vergrößert, die Schneiden zu 
folbig werden und fchleht arteiten. Man muß deßhalb die Eis 
fen fehr oft neu zurichten. d. h. glühend machen, wieder zu 
gehörig ſchlanker Form ausfchmieden und neuerdings härsen laſſen. 
Die Abnüpung findet fo ungemein fchnell Statt, daß man fehr 
gewöhnlich am Abende eine jeden Tages, während deilen dad 
Eiſen ununterbrochen gebraucht wurde, zu dem Nachſchmieden 
ſich genöthigt fieht. Doch ift in Diefer Beziehung die Gute und 
Härtung des Stable von fehr großem Einfluß. Eine eigentliche 
fharfe Schneide wird den Eifen nur dann gegeben, wenn man fie 
zum Nein- und Sein:Audarbeiten gebraucht ; zur Arbeit aus dem 
Groben, befonderd in dem milden und leicht zerfprengbaren Saud⸗ 
fteine, läßt man fie etwas ftumpf, fo daß flatt der Schneidlante 
eine äußerft ſchmale Fläche (wie etwa die Kante einer Spielkarte) 
vorhanden ift, welche um fo mehr genügt, al& ohnehin eine wirk 
liche meſſerartige Schneide fi außerordentlich bald abitumpfen 
würde. — Zum Schlagen auf den Kopf der Eifen wird entweder 
ein gewöhnlicher eiferner Hammer oder der oben befchriebene 
Honffir-Schlägel (Taf. 377, Big. ı2), oder ein hölzer⸗ 
ner Schlägel (Klöpfel, Alüpfel) gebraucht. Um ſchwache 
Eifen, mit welchen zarte Arbeit ausgeführt wird, mit dem Pouſ⸗ 
fir-Schlägel zu treiben, pflegt man von diefem den Stiel abzu 
nehmen, und den eifernen Kopf allein in die Hand zu fallen, weil 
man fo die genaue Regulirung eines leifen Schlages mehr in fei- 
ner Gewalt hat. Der hölzerne Klöpfel ift von Weißbuchenholj 
gemacht, und hat entweder die Geſtalt eined gewöhnlichen, jedoch 
großen Hammers, oder — gewöhnlicher — die Form, welde 
Big. 19 (Taf. 377) anzeigt. Das Ganze iſt gedrechfelt, der Stiel 
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s in ben Kopf r eingeſchraubt oder eingeleimt; Letzterer gewährt 
durch feine Rundung die Bequemlichkeit, daß er in jeder Lage, in 
weldyer er zufällig ergriffen wird, ohne vorausgeheude Wendung 
gebraucht werden kann, und bietet eine größere Schlagfläde, 
alfo (bis zu gänzlicher Abnugung) eine längere Dauer dar. Zur 
Anwendung des eifernen Gchlägels ift es zweckmaͤßig, den 
Kopf der Eifen gan; dünn zulaufend zu formen, fo daß er faft 
eine abgeflumpfte Spige bildet: ein fchiefer Schlag, und fomit 
das Prellen (Dröhnen) der Eifen, wird hierdurdh leichter vermie⸗ 
ven; aber der hölzerne Schlägel würde verborben werden, 
wenn man ihn anderö ald auf Eifen mit breitem.Kopfende ge⸗ 
brauchen wollte. 
Deutfhe Eifen: 

Das größte hiervon ift das Scharier:Eifen. Ein zweir ° 
feitig zugefchärfter, fehr breiter Deeißel, deflen geradlinige Schneide 
a bis 3°/, Zoll mißt, und mir welchem große ebene Flächen (na- 
mentlidh an weichen Steinen) fchließlich ganz glatt behauen were 
den. Zwei verfchiedene Exemplare find in Big. 20 und Fig. sı 
(Taf. 377) abgebildet. An Fig. 20 iſt der Stiel ı oval, das 
Eifen v von Stiele abwärts gleich dick und nur in der Nähe der 
Schneide u durch das Anfchleifen verjüngt. Big. 31 hat einen 
achtkantigen Stiel, uud die breiten Flächen x x des Eifens find 
anter einen, Winfelvon ı3 Grad gegen einander geneigt, fo daß 
die Durch das Anfchleifen entitehenden Facetten faum bemerkbar 
ausfallen (weßhalb fie in der Zeichnung nicht angedeutet werden 
fonuten). Das vorliegende Sortiment enthält drei Scharier-Eifen, 
von denen dad größte 3'/., das mittlere = */,, das Meinfte 2 Zoll 
(an der Schneide) hreit ift. 

Die übrigen jet folgenden Werkzeuge find auf Taf. 398 
gezeichnet, größtentheild in zwei, um go Brad von einander ab: 
Hehenden Anfihten A B, mit darunter gefebten Querdurchſchnit⸗ 
ten, deren Beziehung zu einander fich ohne Weiteres ergibt: 

Schlageifen oder Breiteifen (Big. ı). Nach den 
Scharier⸗Eiſen find diefe die geößten und itärkiten. Ihre Länge 
beträgt (im neuen Zuflande) 8 bis 9 Zoll; im Stiele find fie 
achtlantig, nach der geradlinigen Schneide a zu aber flach ausge⸗ 
breitet und in der Dicke Dusch zwei ſchraͤge Flaͤchen x y verjüngt. 

Techn ol. Encyfiog- ZVI. Bd. 19 
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Die Neigung von x gegen y (der Verjüngungöwintel x a y 
Anſicht B) beträgt 9 bi 10 Brad. Das abgebildete Eremplar 
ift das größte eined Sertimented oder Satzes von 6 Stück; dad 
Meinfte mißt am Stiele nur 7 Linien in der Dice, und an der 
Schneide 10 Linien in der Breite. 

Beizeifen (auch wohl Halbeifen genannt), find den 
Schlageiſen vollkommen ähnlich, nur Pleiner und fchwächer. Ihre 
Länge ift 7 bis 8 Zoll. Sofern an ihnen die Breite der Schneide 
nicht unter 6 Linien beträgt, baben fie noch die nach unten breiter 
auslaufende Geſtalt wie Big ı, A; die Fleinften Eremplare wür⸗ 
den jedoch bei diefer Bildung einen zu ſchwachen Stiel bekommen, 
und find deßhalb fo abgeändert, daß fie vom Btiele gegen bie 
Schneide hin ſchmäler werden (wie Fig. 2, A, und in nod 
größerem Verhaͤltniſſe). Man unterfheidet große und Pleine 
Beizeifen. Die erfteren find, in ſechs Abftufungen, am Stiel 
5 biß 6), Linien di, an der Schneide 4'/, bi6 q Linien breit; 
der Verjüngungswinfel, d. i. die Neigung der unten gufanımene 
laufenden breiten Flaͤchen gegen einander ift etwad Feiner ale bei 
den Schlageifen, naͤmlich = 7 bis 9 Brad. Das ſchmaͤlſte diefer 
großen Beizeifen it in Big. 3 vorgeſtellt. Die fleinen 5a 
ben (ebenfalls in ſechs Abitufungen) 3 bis 4'/, Linien Stieldicke, 
at / bi6 4 Linien Breite an der Schneide und einen Berjüngungs: 
winfel vou 6 bi6 8 Grad. 

Zahneifen (Big. 3 und A), von der Korm der Schlag: 
und Beizeifen,, jedoch an der Schneide Durch fehr ſchuale, unge: 
fähr einen halben Zoll tiefe Einfchnitte in mehrere gleiche Zähne 
getheilt, deren Breite bei den Fleinften Eremplaren nicht viel über 
eine halbe Linie, bei den größren wohl zwei Linien erreicht. Wer: 
möge diefer Abtheilung in Zähne wird das Werkzeug verhindert, 
groͤßere Steincheile abzufprengen ; vielmehr dringt jeber Zahn 
unabhängig für fid) ein, und nimmt nur fleine Sragmente weg, 
fo daß im Banzen die Wirkung mehrerer gleichzeitig arbeitenden 
ſchmalen Eifen entſteht, d. h. eine feine Ausarbeitung der Stein» 
fläche erreicht und dennoch das Befchäft befchleunigt wird. In 
dem vorliegenden Sortimente befinden jich vier Zahneiſen von fol- 
gender fpegiellen Beſchaffenheit: 
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Dide ım Stiel... . . 3, 5, 6, 7°/. Linien. - 
Breite au der Schneide 4, 7, 10, a3, >» 
Anzahl der Zähne... 4, 5, 6, 7 
Berjüngungswintel .. 7, BY, 9, 11 Grab. 

Es zeigt fich hier wieder — wie bei den Schlag: und Beizs 
efen — in Anfehung ded Verjüngungswinfele die naturgemäß 
ſchlankere Geſtalt der fchmalen, mehr zu feinerer Arbeit dienenden 
Eremplare. | 

Spitzeiſen befigen ſtatt der Schneide eine vierfeitigs py⸗ 
ramidal geformte (jedoch meiſt nicht ſcharf auslaufende, fondern 
etwaß dide und abgeflumpfte) Spitze, vermöge welcher fie ver- 
hältnißmäßig tief eindringen können, und fi) zum Wegfprengen 
größerer Steiufragmente eignen, da fie in vier (und nicht wie 
die Eifen mit einer Schneide, nur in zwei) Richtungen feilartig 
wirfen. Die Sig. 5, 6, 7, 8 jlellcn vier verfchiedene Epigeifen 
vor, von welchen die mit dem eilernen Schlägel zu treibenden, 
daher auch wohl Schlägeleifen genannten (Big. 5, 6) am 
Kopfe abgeftumpft koniſch auslaufen, und auf der dortigen Fleis 
nen kreisrunden Endfläche ein halbfugeliged Grübchen enthalten 
(wie die Punktirung bei n zeigt). Hierdurch wird die Berüh⸗ 
rungeflädhe des Eifens mit dem Schlägel möglichit verkleinert, 
das Rutfchen des Letztern verhindert und ein fchiefer Schlag ver⸗ 
mieden. Dagegen haben die fiir die Arbeit mit dem hölzernen 
Klöpfel beitimmten (Fig. 7, 8) einen breiten, ſchwach conver ges 
‚rundeten Kopf. Das ftarfe Spikeifen Fig 5 iſt zum Behauen 
harter Steine, (5. B. Sranit ıc.) beſtimmt, und daher mit einer 
ziemlich kolbigen (wicht ſchlank zulaufenden) &Spige verfehen, an 
welcher je zwei einander gegenuber liegende Flächen zuſammen 
einen Winkel von 35 Grad einfchließen. Daß der Schaft oder 
Stiel Hier rund iſt, während die ubrigen Exemplare ihn achtkan⸗ 
tig haben, iſt ein völlig unwefentlicher Umſtand. Bei Spigeifen 
auf weniger harte Steine (Marmor, Sandſtein ꝛc.) und zu feis 
nerer Arbeit wird die Zufpigung viel fchlanfer angelegt, fo daß 
deren Winkel 5. B. an Big. 6 und 7 nur ı3 bi6 ı5 Grad, an 
Sig. 8 nicht mehr ald 10 Brad mißt. Größere Eremplare werden 
öfters fo gefchliffen, daß Hatt einer Spitze eine aͤußerſt ſchmale 
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Kante entfteht; ein Beifpiel hiervon ift ig. 7, wo die Breite cd 
eine Linie beträgt. 

Boffir oder Schrift-Eifen. So nennt man über 
haupt die zarteren Eifen, welche zur Ausarbeitung feiner Ver: 
jierungen,, erhabener oder vertiefter Buchftaben u. dgl. gebraucht 
werden, und Demgemäß eine ziemliche Mannichfaltigkeit Darbieten. 
Die vorzüglichften find in den Fig. 9 bi6 13 abgebildet. Ihre 
Länge beträgt durchgehends 9 bis 10 Zoll. Da fie alle mitteiſt 
des eifernen Schlaͤgels getrieben werden, fo haben fie am Kopfe 
die ſchon bei Selegenheit der Fig. 5, 6 erflärte Geſtalt. Um bei 
der nothwendig geringen Die mehr Steifheit zu erzeugen, und 
hierdurch das Prellen oder Dröhnen unter dem Schlage zu ver: 
meiden, gibt man ihnen ihre größte Stärfe am mittleren heile 
und läßt fie nach beiden Enden bin dünner auslaufen, wie an 
Big. 9 und ı3 zu erkennen ill. Von Fig. 10, ıı, ı2 iſt, wer 
gen der vollkommen übereinilimmenden Geitalt im Ganzen, nur 
der unterfte Theil obgebildet, cn dem die einzige charakteriftifche 
Verſchiedenheit, nämlich jene der Schneide, vorfommt. Eiſen 
mit gerader Schneide, wie Big. 9, — den kleinen Beizeifen (f. oben) 
in diefer Beziehung ähnlich — enthält das Sortiment 6 Stüd, 
bei welchen die Breite an der Schneide a bis A'/,. Linien, der 
Rerjüngungswinfel 4 bis 7 Grad beträgt. Fig. 10 ift Hiervon 
nur durch die fchräge Stellung der Schneide r s verfchieden; der 
dadurch gebildete fpipe Winkel bei r ıft = bo bis 75 Grad. An 
Fig. ıı und ı2 iſt zwar die allgemeine Geſtalt wieder diefelbe, 
aber die Schneide a bogenförmig, entweder fonver (Big. ıı) 
oder konkav (Big. ı2). Die konver gefrümmte Schneide bildet 
einen Salbfreis, die konkave einen kleineren Bogen: beiderlei 
Eifen hat man von s'/, bio 5 oder 6 Linien Breite. 

Die legte Art find fehr fchlanfe, dünne und fcharfe Spiß—⸗ 
eifen (Big. 13), an weldhen der Zufpigungswintel nicht größer 
als 8 hie so Grad ift. 

Engliſche Eifen: 

Hierunter kommen drei Arten mit geradliniger Schneide 
(Bladeifen) vor, weldye durch die Art der Zufdhärfung und 
auch fonft durch verfchiedene Geſtalt von einander abweichen. 
Bei der erflen Art (Fig. 24 und 15) entfteht die Schneide durch 
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e einzige Bacette o, welche mit der Flaͤche p einen Winkel von 
bis 85 Grad bildet. Die Breite diefer Eifen iſt von der 
hneide ab biö an den achtlantigen Stiel überall beinahe gleich : 
ſchmalen Eremplare verbreitern, die breiten verfchmälern ſich 
wenig nach dem Stiele (wie die Anfichten A ergeben), und 
entſteht bei allen ein zwecdmäßiger Webergang in die den Um⸗ 
den nach erforderlidye Stärke des Stieles ſelbſt. Die Dicke 
Anficht B) nimmt durchgehende vom Stiele gegen die Schneide 
etwas ab: fehr wenig bei den fhmalen Eifen (Big. ı5), bes 
htlicher bei den breiten (Big. 14). Die Dide ift, mit der 
site verglichen, deſto größer, je Pleiner beide Dimenflonen find; 
ee ergibt fidy bei Big. 24 die Dice viel geringer, bei Big. 16 
gegen etwad größer ald die Breite an der nämlichen Stelle. 
fer Umftand kommt bei allen meißelartigen Inſtrumenten (nicht 
t jenen der Steinarbeiter) vor, und hat feinen natürlichen 
and darin, daß man den fehr fchmalen Werkzeugen ihre gehoͤ⸗ 
e Gteifheit und Feſtigkeit Durch eine Verſtaͤrkung in der Dide 
yeilen muß. Bon den ſechs im Sortimente enthaltenen Stük⸗ 
mißt das breitefte 7 Linien, das fchmälfte nur ı Linie an ber 
beide. — Die zweite Art (Fig. ı6), zur Arbeit auf den haͤr⸗ 
en Steinen beftimmt, erhält ihre Zufchärfung mittelſt zweier 
stten m, n, von welchen Die legtere etwas höher hinauf reicht 
m. Drei Blächen dev Klinge find eben, die vierte (an wel⸗ 
t die Facette n liegt) hat eine fonver gekrümmte Geſtalt, wie 
nderd die Querdurchichnitte zu erfennen geben; nach dieſer 
ite hin wird das Werkzeug beim Aufſetzen anf den Stein ge 
gt, fo daß die kürzere Facette m dem abzufprengenden Frag: 
ste zugewendet iſt. Diefe Eifen find nur ı?/, bis 4'/, Linien 
der Schneide breit und im Verhaͤltniß Hierzu fehr did ; der 
ufel von m zu n if fehr groß, nämlih = 42 bis 48 Grab: 
tee Eigenthümlichfeiten, welche dem Zwecke (Gebrauch zu ſchwe⸗ 
Arbeit) entiprechen. — Die dritte Art (Big. ı7, ı8) iſt un» 
ihr den deutſchen Schlageifen und Beizeifen zu vergleichen, 
w.sbeufall6 durch zweiſeitiges Anfchleifen gefchärft, jedoch nicht 
ih Facetten, fondern vermöge zweier ſchwach banchiger, uns 
Hich in die Flächen y, y übergebender Verjüngungöflaͤchen 
g, welche bei ihrem Zufammenlaufen in der Schneide einen 
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Winkel von sa bis 28 Grad mit einander einſchließen. Das 
größte diefer Eifen mißt 10 Linien, das Pleinfte ı Linie in der 
Schneidbreite. | | 
Die Hohleifen (Fig. ı9), mit welchen Hohlkehlen und 
andere runde Vertiefungen auögehauen werden, gleichen im All⸗ 
gemeinen den gleichnamigen Werkzeugen der Tifchler, find aber 
von innen heraus, d. 5. durch eine auf der konkaven Flaͤche 
angefchliffene Sacette i zugefchärft. Diefe Facette erzeugt durd 
‚ihr Zufammenftoßen mit der äußern (fonveren) Flaͤche — gegen 
welche fie unter einem Winkel von 22 bi6 2b Grad geneigt if 
— eine bogenförmige Schneide, die bei den verfchiedenen Erem: 
plaren einen größern oder kleinern Theil des Kreiſes ausmacht, 
naͤmlich bei den beeiteften Hohleiſen ungefähr einen Viertelkreit 
und fo ftufenweife zunehmend bis zum vollen Halbkreiſe bei den 
ſchmaͤlſten. Diefes ergibt ſich näher aus folgenden Abmeſſungen 
der ſechs Stücke, welche in dem Sortimente enthalten find. Un: 
ter »Breite« hat man bier den Abftand zwifchen beiden Endpunk— 
ten der Schneide, alfo die Sehne des von diefer gebildeten Kreid: 
bogen, zu verftehen. 
Breite... ... 2.99, 7m 59% 42%, 3.4, 2. Bin. 
Krümmungdhalbmefler 7.0, 5.2, 3.8, 2.3, 1.8, 1.06 .» 
Größe des Bogense . 85, 95',,, 97, 132, ı4ı1!/,, 180 Grad. 
Die flahen Hohleifen (Fig. 20) unterfcheiden fich vou 
den vorhergehenden nur dadurch, daß ihre Krümmung viel flacher 
und die Facette zur Anfchärfuug der Schneide von außen her 
(auf der konveren Seite) angefegt ifl. Die vorliegenden ſecht 
Eremplare zeigen folgende Dimenfionen: 
Breite 2-22... 10.5, 8.0, 5.5, 3.8, 3.5, 1.7 kin. 
Krümmungdhalbmefler 18.9, ı9.1, 15,9, 10.8, 10.5, 5.4 >» 
Größe ded Bogend . 38, 24, 20, 20, 19, 18Grad. 
Die Spitzeiſen diefed englifhen Sortimentes find ar 
Geſtalt übereinftimmend mit den gewöhnliden Grabſtichelr 
der Rupferjicher und Graveure (Bd. VII. &. 193), nur ver 
ttärteren, dem Zwede angemeflenen Verhältniffen; übrigens vor 
jweierlei Art, welche den niedrigen und hohen Grabſtichelr 
nachgebildet find. Die erfleren (Big. 21) haben eine quadra 
tiſche Querſchnittsform, die Iegteren (Big. 22) eine rhom 
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bifhe. Die in Fig. 23 bemerkbare Krümmung fommt bei den 
dünnen Eremplaren der einen wie der andern Art vor, und ger 
währt den Nuben, die Spitze o in die Verlängerung der Achfe 
des Stiels zu bringen, damit der Schlag in der vortheilhafteften 
Richtung wirft und kein Zittern (Prellen) des fchwachen Werk 
zeuges erzeugt. Alle diefe Eifen verjüngen fich rom Stiele Auß 
gegen die Spitze hin, doch die diinnen mehr als die dien, wie 
and der Vergleichung beider Abbildungen hervorgeht. Die ans 
geichliffene fchräge rhombifche Fläche n (die Kappe) liegt unter 
einem Winkel von 38 bis 50 Grad gegen die Kante t (den 
Bauch) geneigt. Der rhombifche Querfchnitt von Fig. 22 bies 
tet Winkel von durchfchnittlid 77 und 103 Grad dar; aus einem 
der ſpitzen Winkel ift, zufolge der Richtung der Kappe n, die 
Spitze o genommen. 

Es iſt ſchon oben der Nothwendigkeit gedacht worden, Die 
©Gteinhauereifen häufig nachzuſchmieden, um ihnen die zu zweck⸗ 
mäßiger Schärfung erforderliche fchlanfe Geftalt fortwährend zu 
bewahren oder vielmehr wieder zu erfegen. Bei diefer Zurichtung 
it aicht nur viel Arbeit nöthig, fondern es tritt auch die Gefahr 
ein. den Stahl durch das wiederholte Glühen zu verderben. Zur 
Vermeidung diefer Nachtheile bat Smith in Bradford eine 
Konftruftion der Eifen erfunden, welche die Fig. 23 bis 29 (auf 
Taf. 378) in Anwendung auf ein Schlageifeu darfiellt. Das We⸗ 
fentliche derfelben befteht darin, dem Werkzeuge die Geſtalt einer 
fhmalen aber langen ftählernen Platte zu geben, welche in ein 
(die nöthige Steifheit erzeugendes) Heſt eingelegt, zum Nach⸗ 
fchleifen herausgenommen, und in dem Maße, wie fie durch das 
Schleifen fich verkürzt, weiter aus dem Hefte hervorgefchoben 
wird. Die Anordnung iſt finnreidy und an ſich empfehlenswerth, 
möchte jedoch in der Koftfpieligfeit der erften Anfchaffung ein Hin⸗ 
derniß großer Verbreitung finden. Big. 23 und 24 find die Ans 
ſichten des vollſtaͤndigen Geräthes von der breiten und von der 
ſchmalen Seite; Fig. 25, 26 die inneren Slächen der beiden Haupt⸗ 
theile ded eifernen (duch Einfegen gehärteten) Heftes; Fig. 27 
tigt das Eifen felbft (die Stahlplatte, welche gefhärft wird). 
Die beiden Hälften a und b des Heftes nehmen dieſes Eifen d 
jwifchen fich, und werden mittelft dreier Vorrichtungen zufammens 
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- gehalten, nämlich durch eine Art Schloß oder Verzahnung bei c; 
durch zwei kurze Stifte e,e auf a. welche in die Rächer e“, o auf b 
eingreifen, und durch eine übergefchobene Hülſe F, zu deren Be⸗ 
fefligung der Keil g dient, inden für ihn in der Hülfe eine dop⸗ 
pelte Öffnung, in dem Theile a des Heftes aber ein Ausfchnitt 
angebracht ift. Auf den Vorfprung i der Hilfe fchlägt man mit 
einem Heinen Hammer, um vor den Einfeßen des Keil die Huülfe 
anzutreiben, oder nach deffen Entfernung fie loszumachen. Wie 
ans ig. 25, 26 zu ertennen ift, bilden die zwei Theile des Heftesd, 
sufammengefest, eine lange Schraubenmutter, welche durch dad 
dazwifchen liegende Eifen d unterbrochen wird. Eine kurze Schrau⸗ 
benfpindel 1 (Big. 29) wird hier hineingefchraubt, drüdt auf d, 
und hält eö in feiner Lage vor dem Zurückweichen gefichert. In 
dem Maße, wie das Eifen durch Nachfchleifen fidy verfürzt und 
folglidy des Vorſchiebens bedarf, fchraubt man tie Spindel 1 tiefer 
binein, welche zu diefen Behufe einen Spalt m zum Einfegen des 
Schraubenziehers befigt. Letzterer muß daher fo lang und dünn ſeyn, 
daß man mit ihm in der Höhlung des Heftes ganı hinabreichen 
fann; der Erfinder benupt den Stiel ded Hammers, womit die 
Hüͤlſe f angetrieben wird, ald Zchraubenzieher. Um das Werkzeug 
zu vervollfländigen, wird noch der ftählerne Kugelfnopf h mittelfl 
feines Gewinde k eingefchraubt; die Durchbohrung deffelben 
dient zum Durchfchieben eines Stiftes, mit deifen Hulfe man ihn 
bequem umdrebt. Es ift ohne Weitered verfländlich, daß auf h 
die Hammerfchläge beim Gebrauch) des Eifens geführt werden. — 
- Über das Verfahren bein Gebrauch der verfchiedenen Eifen 

jum Behauen der Steine fönnen nur wenige Bemerkungen beige: 
bracht werden: cheild erflärt fich dasfelbe von felbſt; theil6 bietet 
6 im Einzelnen zu große Manuichfaltigkeit dar, um ohne Ein: 
gehen auf viele fpezielle Beifpiele von Werkſtücken genügend er. 
Märt zu werden; theild endlich bringen Willkür und örtliche Ge⸗ 
wohnheit mancherlei Abaͤnderungen in die Arbeitsmethoden. Im 
AUgemeinen gilt Folgendes: Für gröbere Steinhauerarbeit 
(Quader, Gewoͤlbſteine, Treppenſtufen, Geſimſe u. dgl.) kommen, 
bei der Einfachheit aller hier darzuſtellenden Formen, gewoͤhnlich 
nur Spitze, Scharier⸗, Schlag⸗ und Beizeiſen in Anwendung; 
ber Steinmep, welcher Verzierungen auf dem Steine ausdarbeitet, 
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und noch mehr der eigentlihe Bildhauer, gebraucht nebit diefen 
andy alle übrigen Arten. Die Geftalt und Größe der auf einen 
Schlag abgeirennten Steinfragmente wird beffimmt durch Form 
und Größe des Eifend, durch deſſen Haltung , endlich durch bie 
Stärke des Schlaged. Nechtwinfelig zur Steinfläche aufgelept, 
befhränft das Werkzeug feine Wirkung anf einen Beinen Raum, 
dringt aber tief ein; je mehr es fchief argefege wird, deſto flachere 
(dünnere) aber größere Theile faun es abfpreugen. Hierauf muß 
der Arbeiter nach Befchaffenheit der Umſtaͤnde gehörige Ruͤckſicht 
nehmen, und feine praftifche Geſchicklichkeit in diefer Beziehung 
führe ihn dahin, mit dem geringften Zeitaufwande und ohne one 
nötbige Material: Berwüflung die vorgeſchriebene Geſtalt auf das 
Genaueſte auszuarbeiten. 

Um wenigftend an einer fehr einfachen Aufgabe die Einzel: 
heiten des Verfahrens zu zeigen, fol das jegt Bolgende die Zus 
richtung parallelepipedifcher , alfo überall rechtwinfeliger, Werk: 
Hide (Quader) erflären. Hierzu ift vorläufig zu bemerken, daß 
beim Brechen der Steine für jede zu bearbeitende Flaͤche ein ger 
wiffed Maß zugegeben wird. Gewöhnlich beträgt diefed ı Zoll 
(den fo genannten Arbeitzoll), und es fommt demnach ein 
Wertftüd, welches in fertigen Zuftande, auf allen ſechs Flächen 
behauen, 3 Fuß lang, 2 Fuß breit, und ı Fuß did feyn foll, aus 
dem ©teinbruche mit 38 Zoll Länge, 26 Zoll Breite und 14 Zoll . 
Die. Es ergibt fich jedoch von felbft, daß firenge Beobachtung 
einer Regel in diefer Hinficht nicht möglidy it. Die Zurichtung 
and dem Groben (dad Pouffiren, unrihtig Boffiren ge: 
nannt) findet faft immer im Steinbruche ſelbſt Statt, und gefchieht 
mittelft des Pouffir-Schlägeld und der Zweifpige. Nachdem man 
den rohen Stein fo auf die Erde hingelegt hat, daß deſſen obere 
Flaͤche Horizontal ift, wird zuerft eine der Kantenlinien ab (fig. 
30, Taf. 378) mie Nöthel, Bleiſtift zc. gezogen. Dann hält 
ein Arbeiter einen geraden, rechtwinfelig gehobelten, hölzernen 
Grab (Mapftab) c d dergeftalt vertifal an die Seitenfläche i, 
daß deſſen vorwärts gefehrte Kante den Punft a trifft. Ein 
jweiter Arbeiter fiellt gegenüber, in Berührung mit der andern 
Seitenflaͤche, einen eben folhen Stab e auf, nur mit dem Un: 
terfchiede, Daß die Hintere Kante deflelben auf den Punkt b 
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gehalten wird. Wenn nun beim Viſiren nah f, g — indem 
man, an der vordern Kante von d c her, nad) der hintern Kante 
‘ von e fieht — dieſe beiden Kanten einander deden; fo zieht man 
. länge der Stäbe von a und b aus abwärts die Linien ac, bh. 
Diefe, zufammen genommen mit ab, beflimmen eine Ebene, 
welche durch Abarbeitung der rauhen Vorderfläche h gebildet wer: 
den foll, und fchreiben drei Kanten des Werkſtücks vor. Um die 
Bearbeitung felbit anzufangen, werden mittel des Pouſſier⸗ 
Schlägeld (Taf. 377, Fig. 12) die drei, den vorgegeichneten Li⸗ 
nien entiprechenden Kanten fchräg abgefchlagen, indem man mit 
der Schlägelfante jene Linien moͤglichſt genau einhält, fo daß 
alle außerhalb derfelben vorfpringenden Theile, aber nicht mehr, 
entfernt werden. Der noch übrige Theil der rauben Flaͤche h, 
innerhalb ihrer fo abgefanteten Ränder, wird Poften genannt, 
und mittelft der. Zweifpipe (Taf. 377, Big. ı3 eder 18) nad 
und nad) weggehauen (abgefpist). Hierbei fängt man in der 
Ede 1 (Zaf. 378, Fig. 3ı) an, und führt, um dao Ausfpringen 
der Kanten ˖ zu verhindern, die Schläge diagonal einwärts, wie 
durch die Pleinen Striche angedeutet if. Sodann wendet der 
Arbeiter fi) um und haut von n bis m mit Schlägen, welde 
entgegengefebt [chief fallen, reihenweife von oben nach unten fort: 
ſchreitend. Geht der Arbeiter hierauf zu den übrigen drei Sei⸗ 
tenflächen fort, fo zeichnet er zunächſt auch für dieſe die Kanten: 
linien vor, indem er auf der obern Flaͤche aus den Punften o p 
der fertigen Kante die parallelen o q, pr zieht, von denfelbeu 
in q und r gleiche Längen abfchneidet und folglich q r parallel zu 
o p erhält. Die rechten Winkel q o p und o pr pflegt man 
nur nad dem Augenmaße zn nehmen; fie werden aber geprüft 
durch Nachmefien der Diagonalen o r, p q, welche einander 
gleich fein müffen. Eben fo verfährt man auf der rechten Sei⸗ 
tenflähe i, ıwo man mittelft a u = tv die Linie uv parallel 
zu st befommt; und auf der i gegenüber ftehenden Flaͤche, welche 
in der Zeichnung nicht zu fehen if. Auf h zieht man von o und 
p die Genfredhten o x, pw. &omit find nun für die hintere 
Flaͤche (gegenüber von h) drei Kantenlinien ing r, u v, und 
der mit u v forrefpondirenden ‚Linie der linken Seitenflaͤche, ge: 
geben; und Die Bearbeitung derfelben wird mittelft Schlägel und 
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Zweifpipe eben fo vorgenommen, wie ſchon in Aufehung der Vor: 
derfläche h’befchrieben wurde. Zulegt fchreitet man zum Wer 
bauen der rechten und linfen Seitenflaͤche, für welche die oberen 
horizontalen Kantenlinien in p r, o q, die fenfrechten in p w, 
u v und den entfprechenden Linien der andern @eite, vorhanden 
find. Wenn fämmtliche vertifale Flächen von oben bis unten 
behauen werden, fo fallen an den untern horizontalen Kanten 
derfelben die Schläge der Zweifpibe nad auswärts, und es iſt 
hierbei nicht zu vermeiden, daß diefe Kanten audbrödeln, rauh 
und unregelmäßig werden. Bei gewillen Anwendungen der 
Werkſtücke fchadet dieß nicht, und man nimmt dann feine Rück⸗ 
fiht Darauf. Dagegen ändert fich das Verfahren in jenen Fällen, 
wo auch die untern Kanten rein und fcharf dargeflellt werden 
follen, dahin ab, daß man alle vier Seitenflächen nur bid auf die 
Hälfte von oben herab pouffirt (etwa wie die Schraffieung in 
Fig. Iı andeutet); dann aber den Stein umkehrt (d. h. auf die 
biöher oben gewefene Fläche legt), und die zweite Hälfte aller 
vier Seiten nun wieder von den Kanten aus nach Innen bear: 
beitet. Um die hierbei leitenden Kantenlinien auf der nun nach 
oben gefommenen Bläche zu ziehen, dienen die dorthin auslaufen: 
den Bertifallinien der Seitenflaͤchen. 

Zum Reinbehauen (welches bald auf den Werfftellen bei 
den ©teinbrüchen, bald an dem Verwendungsorte der Werkitüde 
©tatt findet) wird der roh audgearbeitete (ponffirte) Quader auf 
Unterlagen von Ballen oder Steinen gebraht (aufgebanft) 
und fo gelegt, daß die zur Zeit in Arbeit genommene Bläche oben- 
auf in horizontaler Lage fich befindet. Dieß ift durchand noth⸗ 
wendig, fofern die Flaͤchen fämmtlich rein und glatt bearbeitet 
werden follen ; dagegen erfpart man fich, wenn einige @eiten 
(wie fehr gewöhnlich der Kal ift) der größten Sauberkeit wicht 
bedürfen, das Wenden des Steine, und läßt jene in fenfrechter 
@©tellung, bei welcher der Steinhauer die genaue Führung der 
Eifen weniger in feiner Gewalt hat. Um zuerft zur Abrichtung 
der Flaͤche A den Brund zu legen, wird länge des einen Nandes 
ab derfelben (Big. 32) eine Art Balz ausgearbeitet, welchen 
man einen Schlag nennt. Dan macht denfelben mehr oder 
weniger breit, jedenfalls aber nur fo tief, als nöthig ift, um ſpaͤ⸗ 
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ter Durch Ausdehnung feiner horizontalen Fläche die ganze Ober: 
feite A als eine Ebene zuerbalten, in welcher feine Spuren von 
den Vertiefungen der urſprünglich rauhen Steinflaͤche zurückblei⸗ 
beu. Zur Herftellung des Schlages bedient man fi eines Schlag 
eifens (Zaf. 378, Fig. ı), deſſen Schneide dergeitalt fchräg auf: 
gefegt wird, wie die Linien der Schraffirung in dem Grundriſſe 
Fig 33 andeuten. Vermöge der gleichzeitigen Neigung des Eifend 
wirft daöfelte fletS von Außen nach Innen, wodurch dem Aus—⸗ 
fpringen der Kauten und Eden vorgebeugt wird. Man faun bei 
genauer Anficht der Zeichnung bemerfen, daß von a aud (mo die 
Arbeit ihren Anfang nimmt) die Streiche des Eifens fo lange ya 
rallel bleiben, biß fie ſich der Ede b nähern, wodann die Schneide 
allmaͤlich ſtaͤrker und flärker herumgewendet wird, um auch bier 
die Ede zu fchonen. Die horizontale Fläche des Schlages muß 
fo forgfältig eben behauen werden, daß ein darauf geftelltes Lineal 
überall diefelbe berührt. 

In gleicher Weife find nun Schläge auf den übrigen drei 
Seiten der Oberfläche A anzulegen, und zwar dergeftalt, daß bie 
Horizontalflähen ſaͤmmtlicher vier Schläge in eine gemeinfchaft- 
liche Ebene fallen, welche zulegt — nach Wegarbeituug der von 
ihnen eingefchloifenen vorfpringenden Steinmafle (ded Poften) 
— die zugerichtete Oberfeite des Quaders bildet. Pig. 34 zeigt 
die Art, wie man bei Anlegung der Schläge zu Werke gebt. An 
den Erfen o, d werden Anfänge von Schlägen ausgehauen, deren 
richtige Tiefe man durch Viſiren auf eine ber beiden folgenden 
Arten prüft, nachdem auf den fertigen Schlag a b ein Richtfcheit 
f g geftelle ift. Entweder vifirt man mit dem Auge aus der Ge 
gend e, über die Oberfläche der Eden c, d hin, nach der Unter 
ante des Richtſcheites (wie in Betreff der Ede c die punktirte 
Linie angibt). Oder man legt an die Seitenflaͤche B ein zweite 
Richtſcheit, von gleicher Breite mit fg dergeftalt, daß feine un: 
tere Kante die Verbindungdlinie h der Horigoutalflächen bei c 
und d einhält, und fieht dann über die Oberfante dieſes Nicht 
fheites nach der Oberkante von fg, welche von jener genau ge 
dedt werden muß. Sind auf folde Weile die Schlaganfänge 
c, d richtig hergeftellt, und, nach Maßgabe derfelben, Linien wie 
h, i auf den drei zu bearbeitenden Seiten gezogen, fo geben dieſe 
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kiaien Die Tiefe aller Schläge an. Die innerhalb der vollendeten 
‚viee Schläge liegende Steinerhöhung (der Poften) wirb nun 
bis auf bie Tiefe der Schläge mitteljt verfchiedener Werkzeuge 
weggearbeitet. Die gröbilen Erhöhungen baut mau mit der 
Zweifpige (Taf. 377, Big. ı3, ı8) ab, auf harten Steinen mit⸗ 
telſt eined ſtarken Spitzeiſens (Taf. 378, Fig. 5); diefer Theil 
der Arbeit heißt dad Spitzen. Am fodann den Reit zu entfer⸗ 
uen, dient die Behandlung mit der Flaͤche (Taf. 377, Big. ı4) 
dem Rrönel (Kig. ı6), dem Stodhammer (Big. 15), der Päde 
(Big. 17), dem Scharier-Eifen (Big. 20, 21), wonach die Vers 
richtungen felbit das Flaͤchen, Kröneln, Stoden, Päden, 
Scharieren genannt werden. Welche von den angeführten 
Werkzeugen man benüst, hängt von dem erforderlichen Grade 
‚er GBlätte, von der Härte des Steines und theilweife von los 
faler Gewohnheit der Steinhauer, ja felbit von individueller Ger 
Ihieflichkeit des einzelnen Arbeiter ab. Gewoͤhnliche Sand» und 
andere ziemlich weiche Steine werden um volllommene Qlätte zu 
erlangen, nach dem Spipen zuerft geflächt, daun fehariert, end: 
ih mit einem flahen Stüde Sauditein noch abgerieben, ges 
ſchliffen. Letzteres, fo wie öfters auch das Scharieren wird 
unterlailen, wenn eine rauhere Ebene genügt. An vielen Orten 
feunt man das Flaͤchen und dad dazu beitimmte Werkzeug gar 
sicht, fondern läßt auf das Spigen fogleich dad Scharieren fol« 
gen. Die fcharierten und abgefchliffenen Oberflächen werden in 
gewiſſen Faͤllen mit einer ald Zierde dienenden regelmäßigen Raus 
higkeit verjehen, nämlıd) mit feichten, gerade und parallel laus 
fenden, gleich breiten Furchen. Man nennt dieß Auffchlagen, 
und bedient fich dazu des Scharier : Eifens, dem man an jeder 
Stelle zwei gehörig abgemeilene Klöppeljchläge nach einander 
gibt, indem man. ed zum erſten Schlage mehr liegend, zum zwei⸗ 
ten aber fleiler auffept. Harte Steine (wie Granit, Porphyr 
u. dgl., auch wohl die härteften Kalkſteine) werden, nachdem fie 
gefpipt find, entweder gekroͤnelt und nachher, fofern größere 
Blätte noͤthig erfcheint, fcyariert; oder zuerft geflodt, dann 
gepädt. 

Es it bis jet von der Zurichtung der nach oben gefehrten 
Horigontalflähe ded Quaders die Rede gewefen. Die übrigen 
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einen fpigen Winkel bildet, und mit der ebenen (nicht abgeſchraͤg⸗ | 
ten) Bläche ihrer Schneide au der oberen Seite des Haueiſens 
binitreift, wodurd beide Werkzeuge zuſammen genan nad Art 
einer Schere (jedoch hackend und nicht drüdend) wirfen. Diefer 
Umftand hat ohne Zweifel Weranlaffung gegeben, deu Theil b e 
des Hammerd die Schere zu nennen. Au den behauenen 
Schiefern fällt die bei der Arbeit oben gewefene Flaͤche rein und 
bi8 an die Kante hin ganz glatt auß; die untere Seite (Hieb⸗ 
feite) aber fplittert in der Nähe der Kante mehr oder weniger 
weg, fo daß bier eine unregelmäßige Abfchrägung des Randes 
(der Hieb genannt) entſteht. Rei der Anbringung auf dem 
Dache ift die Hiebfeite, des Waflerabflujfes wegen, außen zu legen; 
und da hier zugleich die fchönere glattere Seite der Platten die 
äußere ſeyn foll, fo muß in Betreff folcher Schiefer, welche eine 
unreinere, durch Unebenheiten entftellte Seite haben, daranf ge 
achtet werden, diefe beim Behauen nach oben zu fehren. 

In England bedienen ſich die Schiefergurichter, zum Ve 
bauen der dort gebräuchlichen großen Dachfchiefer, eines langen 
geraden Haumeſſers (Fig. 24, Taf. 377), an welchem die Spike 
zum Durchſchlagen der Locher oben bei o angebracht if. Das 
Blatt mn geht in eine fchräg abgebogene Angel m aus, auf der das 
Heft 1 ſteckt. Zum Auflegen der Schieferplatten hat man eine 
lange Klanımer von der oben ſchon erwähnten Art. 

Der Gedanke, Bteine mittelft einer Maſchine zu be 
bauen, fcheint zuerit von Dallas zur Ausführung gebradt 
worden zu ſeyn, welcher ı824 in Englaud ein Patent für feine 
auf diefen Zweck berechnete Vorrichtung nahm. Leptere beſteht 
aus einem ungleicharmigen Hebel, welcher (ähnlich dem Helme 
der Schwanzhaͤmmer auf den Eifenwerfen) fo angeordnet it, daf 
fein kürzerer Arm von Däumlingen niedergedrüdt wird, wodurch 
der längere Arm wechfelweife fich hebt und niederfällt. Am Eude 
deö kurzen Armes find, nach unten ftebend, ftählerne Spigen oder 
Meißel eingefept, welche auf den Stein fchlagen. Ein Wagen, 
ale Träger des Steind, empfängt die nöthige Bewegung, um 
nach und nach die ganze Oberfläche der Bearbeitung zu unterzie: 
ben (f. Jahrbücher des polptechn. Zuftituts in Wien, Bd. IX. 
S. 384; Dingler’s polyt. Journal, Bd. 17, & 461). Die Idee 
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me Steinhaumaſchine liegt hiermit in ihrer roheſten Geſtalt vor, 
und ed kann wohl mir Sicherheit behauptet werden, daß nach dies 
fee Methode eine regelmäßige und einigermaßen genaue Zurichtung 
der Gteinoberflägen nicht erreichbar feyn wird, da die Spipeifen 
Wer Meißel durch ihr fenkrechted Auffallen in unvortheilhafter 
Sichtung wirken, und der Erfinder an eine Negulirung der Schläge 
nicht gedacht zu haben fcheint, mithin alle Stellen der Steinober⸗ 
fläche mit gleicher Kraft getroffen werden, ohne Rüdficht darauf, 
ob mehr oder weniger Theile davon wegzunehnten find., Gleich: 
wohl ift dieſes Prinzip neuerlich wieder aufgenommen worden, 
und zwar von Naſsmyth (patentirt 1844), welcher aber die 
Meißel nicht an einem Hebel, fondern auf der untern Horigontalen 
Eudfläche einer fentrechten Eifenitange anbrachte, die wechfelweife 
gerade aufgehoben und niedergeitoßen wird. Wefentlid eigen: 
thůmlich ift Hierbei die Methode, beide Bewegungen direft Durch 
Dampffraft zu erzeugen, und mittel Fomprimirter Quft zu regu« 
liren. Die Meißelitange bildet nämlich, in ihrer Kortfeßung nach 
oben, die Kolbenftange zweier über einander angebrachter Zylinder, 
von welchen der obere der Dampfjylinder, der untere der Luft: 
zylinder ift. Das Nägere |. m. im London Jonrnal of Arts, Vol. 
37, October 1845, p. :62, und in Dingler's polytechn. Journal, 
Bd. 99, ©. 27. 

Eine Mafchine, bei welcher das Behauen mit Hand. Werks 
jeugen getreuer, daher aud) zweckmäßiger, nachgeahmt ift, wurde 
in Amerifa (New-Yorf) von Larman, Parfe und Brewſter 
erfunden, und »832 patentirt. Die darüber befannt gewordene 
kurze Nachricht befagt Folgendes: 

»Dieſe Mafchine, welche wenigitens das Zurichten der Steine 
aus den Rohen ziemlich gut vollführt, enthält in einem rahmen: 
artigen Geſtelle mehrere Reihen von Meißeln, die alle gleichzeitig 
auf den unter ihnen befindlichen Ztein einwirken. Legterer ift auf 
einem Wagen angebracht (deffen Platte mittelſt Schrauben gehoben 
uud herabgelaflen werden kann), und wird ſammt demfelben all. 
mälich umter den Meißeln durchgeführt. Hammer, welche auf die 
Köpfe der Meißel fhlagen, werden durch Daͤumlinge oder eine 


ähnliche Vorrichtung gehoben ; und Federn ziehen die Meißel nad) 
Eopurt. EncHflop. KVI- Bd. 20 
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dem Schlage wieder empor, um die Fortbewegung des Steins zu 
geſtatten.« 

Es iſt offenbar, daß man hierbei den Meißeln eine beliebige 
[hräge Stellung gegen die Steinoberfläche geben, alfo fie in der 
vortheilbafteften Richtung wirken laſſen fann, wie auch eine Re: 
gulirung binfichtlicy der Stärke des Schlages keiner Schwierigkeit 
unterliegt. Für faubere Bearbeitung taugt aber gewiß diefe Ma: 
ſchine audy nicht, und es ift fehr die Frage, vb ihre Anwendung 
überhaupt beträchtlichen Vortheil im Vergleich mit der Handarbeit 
zu gewähren in Stande fey. 

Allgemein ijt dieß von eigentlichen Stein: Hau: Mafchinen 
fhon darum faum zu erwarten, weil dad Behauen einer ebenen 
Oberfläche, wenn e8 gut verrichtet werden foll, an verfchiedenen 
Stellen derfelben bald mehr oder ſtaͤrkere, bald weniger oder leifere 
Schläge, und felbft eine abgeänderte Auffepung des Meißels er 
fordert, furg — in den einzelnen Momenten kleine Modifilationen 
vorausfegt, welche nur durch den praftifchen Blick und die Ger 
wandıheit des Handarbeiters fchnell erfannt und ausgeführt wer: 
den können. Legterer ift auf foldye Weife im Stande, wo die feht 
unebene Geſtalt des Steind es zuläßt, anfehnliche Fragmente mit 
einem &chlage zu befeitigen, und dadurd das Befchäft zu be⸗ 
ſchleunigen; wogegen die Mafchine nothwendig auf das Abhauen 
lauter kleiner heile berechnet feyn muß, foll fie nicht Durch zu 

gewaltfame Wirkung mehr fhaden als nüßen. 
' Es wäre ferner nöthig, daß die Ausdehnung, in welcher die 
wirfenden mieißelartigen Inſtrumente die Steinfläche erreichen und 
Theile von derfelben abnehmen können, durd eine felbftitändige 
Richtung und Grenze ihrer Bewegung feftgefegt würde, was nie 
mals der Fall feyn wird, fo lange man diefe Snitrumente unter 
einem rechten oder beinahe rechten Winkel gegen die Arbeitsflaͤche 
mit fonftanter Kraft auffchlagen läßt, wobei ihr Eindringen durch 
den Widerftand des Steins felbft ihre Grenze findet; denn die 
Tiefe des Eindringens, die Größe des abgefprengten Theile, wird 
bierbei immer wefentlich ınit von der Geſtalt und Härte ber ein» 
zelnen Stelle des Steins abhängen, folglich muß fehr leicht eine 
zu farfe Wirkung eintreten, da die Maſchine nicht den Schlag 
nach dem Bedürfniffe abzumelfen vermag. Ein Anderes iſt eds, 
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wenn den Meißeln in ihrer Bewegung eine Bahn vorgeſchrieben iſt, 
welche fie in gerader Linie oder im Bogen dergeſtalt an der Stein» 
flaͤche vorbeiführt, daß fie in der Richtung der zu erzeugenden . 
Ebene, oder unter einem fehr ſpitzen Winfel gegen diefelbe ein» 
greifen, und nur folche vorfpringende Theile des Steins treffen, 
welche abgenoumen werden müſſen, wogegen alle übrigen Punfte 
der Fläche unberührt bleiben. Nach diefem Grundfage iſt die von 
Milne in Edinburgh konftruirte (1829 in England patentirte) 
Steinhau:Mafchine eingerichtet, über weldye nach dem London 
Journal of Arts, Jun. ı834, p. 203, Folgendes mitgetheilt 
werden kann. Der Haupttheil diefer Mafchine iſt eine gußeiferne, 
fhnell umlaufende Walze oder Trommel von ı!/, bis 3 Fuß Durch: 
mefler und 1/, bis 4 Fuß Länge, auf deren Mantelfläcdhe haken⸗ 
förmige oder fonft zwedimäßig geftaltete Meißel (Haueifen) in 
mehreren, nach Schraubenlinien angeordneten Reihen befeftigt 
find, um zu bewirfen, daß während einer Umdrehung der Trommel 
jeder Punft der in ihrer Nähe befindlichen Steinfläche gleihmäßig 
von diefen Hauwerkzeugen getroffen wird. Der Stein, welder 
jugerichtet werden foll, liegt unter der Trommel aufeinem Wagen, 
und bewegt fich mit diefem langfam in einer horizontalen Richtung 
fort, die rechtwinfelig zur Trommelachſe fteht. Iſt nun die obere 
Flaͤche des Steind gehörig der Trommel angenähert, und dreht 
fi Letztere um ihre Achfe, fo treffen die Epigen oder Schneiden 
der Haueifen auf den Stein, und fchlagen alle ihnen im Wege 
lebenden Hervorragungen deſſelben ab, ohne tiefer einzuwirfen, 
als ihr voraus beflimmter Kreislauf ed mit fich bringt. Man bat 
e8 demnach in der Gewalt, nur Fleine Sragmente, und zwar nur 
dort, wo Erhöhungen fidy befinden, wegzunehmen. Nachdem der 
Steinblod ein Mal unter der Trommel durchgegangen it, wird 
der Wagen wieder auf feinen anfänglichen Pla zurüdgefchoben, 
die Platte defjelben, auf welcher der Stein liegt, mittelſt Zahn: 
Range und Getrieb ein wenig in die Höhe gehoben, und die Bes 
arbeitung wiederholt, bis endlich alle Unebenheiten fortgefchafft 
find. 

Unter die SteinhausMafchinen find fhlieglih — wenn man 
ihre Wirfungsart berüdfichtigte — auch die an mehreren Orten 
zur Darſtellung fleinerner Röhren, überhaupt großer runder Löcher 
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oder zylindriſcher Hoͤhlungen, angewendeten Mafchinen zu rechnen, 
deren arbeitende Theile in, durch Stoß thätigen Meißeln beſtehen. 
Da jedoch der technifhe Sprachgebrauch fie mit dem Namen von 
Bohrmaſchinen belegt, fo fol ihrer weiter unten gedacht werden, 
wo vom Bohren in Stein die Rede ift. 

3) Graviren. — Verzierungen und überhaupt Umriſſe, 
welche fo fein oder zart find, daß fie der Anwendung des Srab- 
flihels bedürfen, um in volllommener Schönheit oder Genauigkeit 
dargeftellt zu werden, kommen bei ©teinarbeit im Ganzen genoms 
men felten vor. Doc) treffen fich ſolche Falle bei manchen Kunſt⸗ 
erzeugniffen aus weichen Steinen, wie Kalfflein, Warmor, Ala⸗ 
bafter 2c., wo dann verſchiedene Arten der Grabflichel (Bd. VII. 
S. 192—ı9B) nad Befchaffenheit des Gegenſtandes zu Huͤlfe 
genommen werden. Bei der Verfertigung Beiner Zinngußformen 
aus Thonfchiefer, vorzüglich zu menfchlichen und Thierfiguren ꝛc. 
ale Kinderfpielzeug, it dad Graviren eine regelmäßig erforderliche 
Methode der Ausarbeitung, oft theilweife erfept oder unterſtützt 
duch Schneiden und Schaben mit Kleinen Meffern. 

3) Raſpeln. — Die Rafpel in ihren verfchiedenen Ab⸗ 
änderungen (f. Bd. XI. S. 544—550) ift auf Stein nur mit 
großer Einfchränfung anwendbar, die ihre fpikigen Zähne bei 
etwas beträchtlicher Härte des Materials fi ſchnell abitumpfen 
und endlich ganz; wegicheifen. Bei der Bearbeitung weicher Stein» 
gattungen, wie Alabafter, Thonfchiefer, Serpentin, Marmor und 
milde Eandfteine find, dienen Raſpeln (zum Theil auch Feilen) 
ald ein fehr guted Mittel zur legten Ausbildung feiner und Feiner 
Theile, wie zum Abrichten und erften Glätten größerer gefrümmter 
Oberflaͤchen, mithin vorzugsweife in der Bilthauerei. Beſonders 
häufige Anwendung finden die gebogenen Fleinen Riffelraf 
peln (82. XI. ©. 550), mit weldhen in Vertiefungen Teichter 
als mit irgend einem andern Werkzeuge gearbeitet werden fann. 

Au Mafchinen zur Zurichtung weicher Steine find mit 
unter fo fonftruirt worden, daß fie nady Art der Rafpeln mittelſt 
einer Menge ftählerner Zähne wirfen, wonach man fie füglid 
Steinrafpel:Mafchinen nennen konnte. Eine folhe Ma: 
ſchine ift namentlich die von Daniell (patentirt m England ı 837), 
die im Bepertory ol Patent Inventions, March ı838, p. ı33, 
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und in Dingler's polytechn. Sournal, Bd. 68, &. 94, befchrieben 
und (megen Kleinheit der Zeichnungen ziemlich undeutlich) abge: 
bildet fleht. Der auf dem Steine arbeitende Beftandtheil derſelben 
it ein horizontal liegender Zylinder, den’ der Erfinder auf ein“ 
der folgenden beiden Arten darftellt. Entweder werden auf eine 
eiferne Achſe ftählerne Scheiben mit großen fägenartigen Zähnen 
(völlig aͤhnlich den Kreisfägenblättern) Dicht an einander liegend 
aufgeſteckt; oder man befeftigt in Qängenfurdhen eines eifernen 
Zylinders ı2 bi 16 gerade, fägeartig gezahnte Stahlſchienen. 
In beiden Fällen nıuß dafür geforgt feyn, daß die Zahnreihen 
wicht mit der Zylinderachfe parallel ſtehen, fondern etwa® dagegen 
geneigt, d. h. in Geftalt langgezogener, nur einen Theil eines 
Umganges bildender, Schranbenlinien. Bei. der zuerft erwähnten 
Konfiruftion erreicht man dieß dadurch, daß auf der Achſe eine, 
nach diefer Schraubenlinie fi) windende Leiſte angebracht, jede 
Scheibe aber in dem zum Auffteden dienenden runden Loche mit 
einer dazu paflenden Kerbe verfehen wird, wodurd nicht nur ohne 
Weiteres die richtige Stellung aller Scheiben gefichert, fondern 
jugleich auch deren Verdrehung um die Achfe verhindert wird. 
Anf dem Zplinder der zweiten! Art (mit geraden Sägen) find die 
Furchen zum Einlegen der Zahnfchienen oder Sägeblätter nad) 
der erwähnten Schraubenlinie ausgearbeitet, wodurd die Schie⸗ 
nen eine regelmäßige windfchiefe oder gewundene Lage befommen. 
Benn der aus Scheiben zufammengefepte Zylinder die Steinflaͤche 
glatt bearbeiten foll, fo macht man die Scheiben fehr dünn; da⸗ 
gegen wird ihnen eine größere Dice gegeben, falld man damit 
segelmäßige parallele Furchen hervorbringen will, wie bei der 
Sandarbeit durch das fogenannte Auffhlagem (&.3oı) ent» 
Reben: Übrigens wird bei dem Gange der Mafchine, während der 
Zylinder in fchneler Drehung um feine Achfe begriffen ift, der 
Grein durch eine mechanifche Vorrichtung langſam über dem 
Bylinder fortgezogen oder fortgefchoben,, in einer Richtung‘ rechte 
winfelig zur Zylinderachfe: die bearbeitete Flaͤche ift Demnach Die 
untere. Um an’ den Rändern der Quader oder Platten gekehlte 
Einfaflungen auszuarbeften, bennpt Daniell eine ſehr ähnliche 
Maſchine/ deren MafpelsZylinder jedoch ein entſprechendes Profil 
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darbieten, und deßhalb zweckmaͤßig aus größeren und kleineren 


ſehr dünnen Zahnſcheiben zuſammengeſetzt ſeyn muß. 

4) Hobeln. — Ebene Flaͤchen auf den ellermeichflen | 
©teingattungen, in: befondern Alabafter und Thonfchiefer, können 
fer leicht mittelft Schrob: und Schlichthobel der Tiſchler 
(Bd. VII. &. 485, 488) glatt zugerichret werden, wobei jedod 
das Eifen verfehrt (die Zufchärfungs:Bacette nad) vorn gerichtet) 
in den Kaften eingelegt wird, weil ed doch nur fhaben —. nicht 
fhneiden — fann, und ſich in der gewöhnlichen Lage gar zu fchnell 
abflumpfen würde. 

Auf andere Steine von größerer, aber doch noch mäßiger 
Härte (Marmor, Sandftein u. dgl.) ift dad Prinzip des Hobelns 
— naͤmlich Wirfung eines Schneidwerfzeugs in geraden parallelen 
Zügen dur Drud, ohne Stoß oder Schlag -- nur in fofern on: 
wendbar, ald das Inſtrument eine nicht zu breite Schneide (oder 
gar nur eine Spige) zum Eingreifen darbietet, und ſich mit gerin« 
ger Sefchwindigfeit bewegt, wobei es übrigend ziemlich dicke Theile 
des Steind abzunehmen im Stande ifl. Da diefe Methode für 
die Handarbeit theild zu anftrengend, theild zu zeitraubend ſeyn 
würde, fo gelangt man hiermit von felbft auf die Benügung von 
Stein-Hobelmafhinen, welche mehr oder weniger Ähn⸗ 
lichkeit mit den jest fchon fehr verbreiteten Metall: Hobelmafchinen 


(Bd. VII. ©. 542) haben, und zur Ausarbeitung ſowohl ebene 


Flaͤchen ald geraden Sims⸗ und Leiftenwerfes vortheilhaft ange 


wendet werden fönnen. Die Anordnung ift theils fo getroffen, daß 
der Stein unter dem feſtſtehenden Meißel durchgeführt, theild fo, 


daß der Meißel über den ruhenden Stein hinbewegt wird. Beim 
Hobeln ebener Slächen wird nad) jedem Zuge oder Schnitte, der 
auf ſolche Weife gemacht ift, entweder der Stein oder der Weiße 
in der Querrichtung ein wenig von feinem Plage gerüdt, um. bei 
der nächfifolgenden Bewegung eine andere Stelle der Gteinfläde 
unter dad Schneidwerkzeug zu bringen; diefe Verfchiebung unter: 
bleibt Hingegen, wenn Geſimsglieder ausgearbeitet werden, für 
welche der Meißel nach dem vorgefchriebenen Profile ausgefchweift 
feyn muß. Nicht felten werden mehrere Meißel angebracht, welche 
nach einander auf der nämlichen Stelle, oder gleichzeitig auf ver 
ſchiedenen Stellen arbeiten. Auch gibt es Konftrußtionen, wonach 
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die Züge oder Schnitte auf der vertikalen Seitenflaͤche des Steins 
von oben nach unten gefchehen. In dem Bier Folgenden follen 
über die vorzüglicheren befannt gewordenen Hobelmafchinen ˖ kurze 
Nachweiſungen gegeben werden, welche um fo eher genügen dürf⸗ 
ten, als diefe Maſchinen, wenn gleich für manche Bälle fehr em- 
pfehlendwerth, bis jegt noch Feine fehr bedeutende Rolle in der 
Bearbeitung der Baufteine fpielen. | 
Die erſte Stein: Hobelmafchine fcheint jene des Engländers 
Hunter (Direktor der Steinbrüche zu Leys Miu bei Arbroath) 
gewefen zu fenn, und fie vor Allen wird wegen ihrer ſchnellen 
und vollfommenen Leiflungen gerühmt. Man findet fie befchrieben 


und abgebildet in: Dingler’spolytechn. Journal, Bd. 59, ©. 28; _ 


polytechn. Gentralblatt 1886, Nr. 35, &. 545; Kunft: und Ge- 
werbe:-Blatt des polytechn. Vereind für Baiern, 25. Jahrgang, 
1839, ©. 448. Sie ift zum Betriebe durch Dampfkraft eingerich- 
tet, und befleht aus zwei Hauptvorrichtungen, nämlic dem Bette 
jur Anbringung der in Arbeit genommenen Steine, und dem 
Hobel. Erfteres bildet eine aus Balken und Bohlen zufammenge: 
ſegte Horizontalflaͤche, auf welcher mehrere Steine neben einander 
gelegt und durch Verkeilung befeſtigt werden; es ruht auf Frik⸗ 
tionsrollen und kann fomit leicht in gerader Linie fortgefchoben 
werden, um alle Theile der Steinoberflädhen nach und nach unter 
die Meißel zu bringen. Der Hobel ift ein langer gußeiferner Rah: 
men, welcher ebenfalls auf Sriktionsrollen läuft, deſſen Bewer 
gungsrichtung aber jene des Bettes rechtwinfelig durchfreugt; 
er geht feinen Weg von 6 Buß Länge wechfelweife Hin und Ber, 
und trägt in ferner Mitte zweierlei Meißel oder Schneideifen: 
Brobeifen und Beineifen, von jeder Art zwei. Diefe Meißel find 
rund und ı Zoll did, mit verfchiedener Zufchärfung: die Grob» 
eifen fpis, die Beineifen mit einer geraden, ı Zoll breiten Schneide. 
Auch Zahneiſen fönnen mit Vortheil angewendet werden. Die 
Meißel find auf zwei vertifalen Schiebern angebracht, melde 
mittelft Stellfchrauben erhoben oder niedergelaffen werden , wos 
durch man die Eifen richtig zur Steinfläche ftellt. Übrigens ftehen 
die Eifen fchräg gegen die obere horizontale Fläche des. Steind, 
auf welcher fie arbeiten, und zwar ift die Neigung der Grobeifen 
entgegengefegt jener der Feineiſen, fo daß erfiere nur beim Hin⸗ 


% 
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gange des Hobels, letztere nur beim Rückgange thätig find.. Die 
jur Zeit unthätigen Meißel heben fid von ſelbſt auf, fe daß fie 
den Stein nicht berühren, und alfo nuplofes Abfchleifen derſelben 
vermieden wird. Dermöge der eben erflärten Anordnung reißen, 
während der Bewegung des Hobels in der einen Richtung, die 
Grob: oder Spitzeiſen ſtarke Furchen in den Stein, indem fie 
große Bruchflüde von demfelben abfprengen; beim Rückgange 
werden alödann die fiehen gebliebenen Erhöhungen durch die Bein 
oder Schlichteifen weggenommen, welche fomit die Steinfläche 
glatt machen. Zu Ende eines jeden ſolchen Rüdganges findet, 
durch den Mechanismus. felbft, mittelft Zahuſtange und Getrieb 
eine Heine Verfchiebung des Steinblattes Statt, fo daß beim 
nächſten Schnitte oder Zuge andere Iheile getroffen werden, um 
nach und nach die ganze ÖSteinoberfläche in geraden parallelen 
Streifen zu überarbeiten. Der Gang des Hobeld wird ebenfalls 
Durch eine an ihm unterwärtd befindliche Zahnflange und den Ein- 
griff eines Getriebes bewirkt; Ieptered empfängt durch felbftchä- 
tige Ein- und Ausrüdung einer doppelten Klauenfuppelung Die 
erforderliche abwechfelnde Drehung recht6 und links herum. — 
Durch dad Herausnehmen der fertigen und Einlegen neuer Steine 
geht Feine Zeit verloren, weil dieſe Gefchäfte an einer Seite des 
Bettes vorgenommen werden fönnen, während die Steine der 
_ andern Seite noch in Arbeit find. Nur muß, wenn die ganze 
Breite ded Bettes unter dem Hobel durchgegangen ift, erftered 
wieder in feine anfängliche Lage zurückgewunden werden, wonach 
das Hobeln der neu aufgelegten Stücke fogleich den-Anfang nimmt. 
Sofern die verfchiedenen zugleich auf dem Bette bafefligten Steine 
ungleiche Dice oder Höhe haben, werden die dünnen durch Unter 
lagen dergefialt erhöhet, daß fämmtliche Oberflächen nahe in 
einerlei Ebene fich befinden. Die ſchmalen Seitenflähen der Steine 
werden nachträglich aus freier Hand bebauen; dieß vor dem 
Abhobeln der breiten Flächen zu thun , iſt nicht zweckmaͤßig, weil 
beim Hobely die Kanten mehr oder weniger ausfpringen. und- un. 
rein werden. — Die Geſchwindigkeit des Hobeld wird zu 3o Fuß 
n einer Minute angegeben, d. 5. derfelbe macht den: Weg von 
6 Buß in.ı2 Sekunden ein Mal, durchläuft folglicdy in einer Ger 
funde 6 Zoll, Die Verſchiebung des Bettes muß bei Anwendung 
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Hefte a und dem flählernen Blatte beſteht. Lehteres iſt durch⸗ 
gehendo nur etwa ı:/, bio 3 Linien dick, mit Ausnahme des 
Kopfes bei g, welcher eine quadratifche, flache, durch Kreuz⸗ 
erben rauh gemachte Hammerbahn darftell. Der gegen den 
Kopf allmälich verftärkt zulaufende Theil o heißt der Nacken; 
der entgegengefepte, bei £ siemlich fcharffpigig auslaufende Flü⸗ 
gel d fdie Spitze; der mittlere gerade Theil b c, deffeu Augel 
in dem Hefte ſteckt, die Schere. Beide Seitenkanten ber 
Schere find durch eine Bacette fchneidig zugefchärft,, jedoch von 
den entgegengefepten Blächen au, wie der beigefügte Querdurch⸗ 
ſchnitt nachweifet. Vermoͤge diefer Anordnung bietet dad Wert: 
jeug in jeder der zwei verfchiedenen Lagen, welche ed in der Hand. 
des Arbeiters bekommt, eine zum Hauen geeignere Schärfe in 
swedmäßiger Stellung dar, nämlich fo, daß die Zuſchaͤrfungs⸗ 
Facette nach der rechten Seite und die ebene Bläche lintd gewen: 
det ift. Die Spige f dient, um die Nagellöcher in die Schiefer 
zu fchlagen; der Kepf g zum Eintreiben der Nägel bei der Be: 
fefigung der Schiefer auf dem Dache. 

als Auflage für die Platten beim Behauen kommt das 
Haueifen in Anwendung. Wenn dasſelbe wie Big. 23 ges 
Reltet, nämlich nur mit einem $uße h verfehen ift, Heißt ed im 
Befondern die Bank, die Brücke oder der Steg; größere 
Saueifen erhalten an jedem Ende einen ſolchen Zuß, und werden 
Klammer genannt. Sedenfalld wird das Haueiſen in die 
Sitzbauk ded Arbeiters oder in ein anderes paſſendes, unbemegli: 
ches Holzftücd feft eingeitedt. Sein Rüden i k bietet eine ſchwach 
fonver gefrümmte, einfeitig abgefchrägte Kante dar, damit der 
Schiefer darauf Leicht fortgefchoben und nöthigenfalld (beim 
Hauen einer frummen VBegrenzungflinie) gedreht werden fann, 
auch jederzeit nur mit derjenigen Stelle feit aufliegt, auf welche 
eben die Schneide des Hammers einwirkt. 

Die Schieferplatte wird mit der linken Hand gehalten und 
gegiert, indem man fie in horizontaler Lage auf das Haueiſen 
bringt und über deffen Kante (nach der nicht abgefchrägten Seite 
su) nur dasjenige hinausſtehen Läßt, was weggehauen werden 
fol. Die Klinge b c ded Hammers (Fig. 23) wird fo gebraucht, 
daß fie mit dee Kante i k des Haueiſens nach dem Schiefer aus 
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das Stellen der Meißel ꝛc. verloren geht, kann man annehmen, 
daß in einer Stunde wenigftend 10 Fuß Gefammtbreite gehobelt 
werden, wad — wenn die Steine alle von der größten zuläßigen 
Länge (5'/. Fuß) find, eine Sefammtflädhe von 55 Quadratfuß 
ausmacht. Dieß würde für eine Woche von 6 Tagen, den Tag ju 
12 Arbeitsjtunden gerechnet, 3960 Quadratfuß ergeben. Die 
wirfliche Leiftung im Großen bleibt jedoch hiervon weit entfernt, 
weil ı) gewöhnlich die vereinigt aufgelegten Steine die Länge 
des Bettes nicht audfüllen, 2) durch das fpätere Behauen der 
Seitenflächen ein gewiſſer Theil der gehobelten Oberflächen wieder 
verloren geht, 3) viele Steine, wenn die bearbeitete Oberfläche 
durch ausgelprungene Theile uneben ausfällt, zum zweiten Male 
überhobelt werden müſſen, endlich 4) verfchiedene andere to: 
"rungen eintreten. Nach den Erfahrungen einer längern Zeit be: 
arbeiteten vier Hobelmafchinen in einer Woche 4400 Quadrat: 
fuß &teine, von welchen wenigftend die Hälfte auf beiden Seiten 
: abgehobelt wurde, fo daß man die Leiftung im Ganzen zu 6500 
bis 7000 Quadratfuß, oder für jede Mafchine zu durchſchnittlich 
ı700 Quadratfuß feftfegen Fann. Dazu ift (bei allen 4 Mafchinen) 
an Arbeitslohn 6 8. ı Sch. 6 P., und für Schleifen der Meißel 
12 Sch. (zufammen 6 8. 13 Sch. 6 P. oder etwa 64 Bulden 
Konv. Münze) ausgegeben worden, wonach alfo für 100 Qua 
dratfuß bearbeiteter teinfläche die Arbeitökoften nicht ganz 
2 Schilling (57 Rreuzer) erreichen. Der Verbrauch an Stahl zu 
den Meißeln foll auf 1500 Quadratfuß nur ı Pfund betragen. 
Die gehobelten Steine find fo glatt, daß feine oder nur eine Höchft 
geringe Nachhülfe durch Handarbeit erforderlich wird. Vier Ho 
belmafchinen bedürfen zufammen zum Betriebe nicht mehr als 
3 bid 3 Pferdefräfte einer Dampfmafchine. 

Berri in Bafel ftellte 183g, in Verbindung mit dem Me: 
hanifer Merian zu Höllftein im Großherzogthum Baden, eine 
Steinhobelmafchine zufammen, über deren Konftruftion nichts 


der Zelt zum Stellen der Meißel, vollendet; die Dide der weg⸗ 
gehobelten Schichte betrug bei dem erften 3, bei dem zweiten >/,, 
bei dem dritten ı1/, Zoll. Nach der Ausfage eines Sachverftändigen 
würde ein englifher Steinmes mit Handwerkzeugen zu dergleiden 
Arbeit 5'/, Tage bedurft Haben. 
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Näheres veröffentlicht worden iſt, die aber ebenfalls den Metall: 
Hobelmafchinen nachgebildet wurde, und demnach einige Ähnlich: 
feit mit Hunter’d Mofchine haben wird. Bon zwei Arbeitern 
an einer Kurbel bewegt, richtet fie täglich bo bis 70, allenfalls 
bi6 100 Nuadratfuß Platten zu. (Ein Steinmes liefert dergleichen 
durch Handarbeit 10 bis 12 Quadratfuß des Tages.) Es können 
auf ihr Steine bis zu q Fuß Länge gehobelt werden. Am zweck⸗ 
mäßigiten wurde gefunden, drei verjchiedene Arten von Meißeln 
nad) einander anzuwenden, nämlich ;zuerft ein folcher mit zuges 
rundeter (bogenförmiger) Schneide; dann das fogenannte Halb: 
eifen von ?’), Zoll Breite mit gerader Schneide; zuletzt ein’ breis 
tered gerades Eifen, ähnlich dem Scharier:Eifen der Steinhauer. 

Die Hobelmafchinen für Thonfciefer, welche man zu Ban⸗ 
gor in Wales benugt, um Billardtafeln u. dgl. abzurichten, 
Geſimswerke zu Kamineinfaflungen zc. darzuftellen, find im All: 
gemeinen wie Metall: Hobelmafchinen eingerichtet; die bei Bear⸗ 
beitung ebener Flächen nöthige Auerverfchiebung nach jedem Zuge 
oder Schnitte, wird jedenfalls dem Meißel ertHeilt; die Bewegung 
in der Richtung des Schnittes aber bald dem Meißel (bei großen 
und fchweren Gegenftinden) bald dem Arbeitöflüde (wenn dieſes 
nicht von beträdhtlihem Gewichte if. Charakteriftifch ift die, 
durch die Weichheit des Steins geitattete, große Breite des Meis 
Belö, welche ungefähr 6 Zoll beträgt; der Meißel fteht fo, daß 
er mit der Vertifallinie einen Winkel von etwa 3o Grad (alfo 
mit der horizontalen Steinfläche nach der Seite, wohin er ſchnei⸗ 
det, einen Winkel von 120 Gr.) bildet. Aus dem beiten Gußſtahl 
verfertigt und angemellen gehärtet, fann ein folcher Meißel 
ı?/, Tage arbeiten, ehe er von Neuem gefchärft werden muß. 
Geſimswerk von nicht mehr ald 6 Zoll Breite wird mit einem 
einzigen Meißel, deſſen Schneide die erforderlichen Schweifungen 
enthält, dargeftellt. 

Ein weſentlich abweichendes Prinzip bat Pfifter der von 
ihm erfundenen Stein⸗Hobelmaſchine zu Grunde gelegt; es if. 
aber nicht befannt, ob mit vollfommen gutem Erfolge. Bon dem» 
felben Srundgedanfen ausgehend, nach welchem er feine (oben 
fhon in Kürze befchriebenen) Stein; Saͤgemaſchinen Fonftruirte, 
fuchte ex auch das Ebnen der Steinoberflächen durch fägenblatt: 
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aͤhnliche Vorrichtungen mit Zähnen zu erreichen, und vereinigte 
fogar diefe Art Hobelmafchine mit der Sägemafchine zu einem 
einzigen Ganzen (f. die VBefchreibung und Abbildung im Kunft« 
und Gewerbe:Blatte des polytechnifchen Vereins für Baiern, 
31. Jahrg. oder Baud 23, ı845, ©. 351). In der That kann 
die Darilellung einer ebenen Steinfläche dadurch gefchehen, daß 
man eine dünne Platte von derfelben abfägt, und aus diefem 
Sefihtöpunfte ift die Wirkung der Pfifter'fchen fogenannten Ho⸗ 
belmafchine zu betrachten, nur mit der Bemerkung, daß jene 
Platte (bei ihrer geringen Staͤrke und der vermöge der unregels 
mäßigen Außenfläche ſehr ungleichen Dicke) in Stüdchen zerbricht, 
folglich das Hortfchreiten dee Saͤgeblatts feine Schwierigkeit fin» 
det, felbft wenn es ſchmal und an einer dicken eifernen Faſſung 
befeſtigt iſt. Die Einrihtnng eines ſolchen Blattes, hinſichtlich 
feiner Zähne, ift ähnlich wie die des in Big. 2 (Tafel 377) ger 
zeichneten Sägeblatted. Zwei dergleichen Werkzeuge find in hori⸗ 
zontaler Lage (in einer gemeinfchaftlichen Ebene, etwa® niedriger 
als die horizontale obere Flaͤche des Steins) angebracht, und 
liegen unbeweglich, während der Stein zwifchen ihnen ſich fort. 


bewegt; allein nach jedem Hin: oder Hergange ded Steinblodd 


werden, vermittelft langer Stellfehrauben, beide Schneidinſtru⸗ 
mente ein wenig näher gegen einander, auf die Mitte zu, vor 
gerüdt, um beim nächften Gange ein erneuertes Einfchneiden zu 
bewirfen, bis auf folde Weife nach und nach die ganze Ober: 
fläche des Steins befchnitten ift. Analog ift die Vorkehrung zum 
Glattſchneiden oder Abbobeln der vertifalen Seitenflaͤchen. — Es 
ift flar, daß man auch dad mit Gelenkzähnen verfehene vertikale 
Sägeblatt (Taf. 377, Big. 3, 4) nach der vorſtehend erflärten 
Methode zum Ebnen der Steine anwenden fann, wie Pfifter 
neuerlich auch gethan hat ; nur entfteht der fehr gewichtige Zweifel, 
ob hierbei nicht ein Nachgeben und Ausweichen Gtatt finden 
werde, wodurdh man alle Sicherheit verliert, eine glatte und 
genaue Flaͤche zu erzeugen. Es wird angegeben, dag die Mafchins 
mit einem einzigen folchen Blatte in einer Stunde 9 QAuadratfuß 
Marmor oder 27 Quadratfuß mittelharten Sandftein glatt bear: 
bsitet (abhobelt). 
Schließich ift der Stein Hobelmafchine von Myers- in 
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Bondon (patentirt 1845) zu gedenken, deren Beichreibung und 
Abbildung fich im Repertory of Patent Inventions, April 1846, 
ud in Dinglers polptechn. Journal, Bb. 100, ©. 254, be 
indet. Zwifchen zwei flarfen vertitalen Staͤndern iſt ein breiter 
amd dicker Gußeiſenblock auf und nieder beweglich, welcher mit 
ner Anzahl (did 40 und felbft 54) horizontaler und paralleler 
vieredliger Löcher zum Einfteden der Schneidinftrumente durchs 
bohrt iſt. Diefe Inſtrumente liegen, zufolge der regelmäßigen 
Anordnung der Löcher, in Reiben dergeftalt, daß fie die vertikale 
Beitenfläche des, unbeweglich vor der Mafchine ftehenden, Steine 
in geeigneter Weife treffen, wenn der eiferne Bloc vermittelft 
einer Präftigen Schraubenfpindel langſam von oben nad) unten 
getrieben wird. Die Meißel oder Schneideifen ragen defto weiter 
aus dem Blocke hervor, je weiter oben fie ihren Platz haben, fo 
daß die zuerfi angreifenden unteren vorarbeiten, und die fpäter 
tommenden obern die Ausbildung der Steiuflädhe vollenden. Um 
Befimfe zu hobeln befinden ſich in jeder vertifalen Reihe 6 Meißel; 
die unterften haben eine ſolche Geſtalt, daß fie eine Form hervor: 
bringen, welche nur ein ſchwaches Vorbild von dem beabfichtigten 
Befimöprofile darftellt; jeder folgende Meißel nähert ſich diefem 
Profile mehr, und der oberfte it ganz genau darnady geformt, 
weil er die gänzliche Vollendung bewirken muß. — Ed fannı nicht 
geleugnet werden, daß der Grundgedanke diefer ganzen Erfindung 
zoͤchſt einfach und zweckmaͤßig erfcheint; aber die erforderliche 
zroße Menge von Meifeln, deren richtige Schleifung und Stel» 
lung gewiß ihre bedeutenden Schwierigkeiten hat, und unter wel: 
den bald Der, bald Jener eine Befchädigung erleiden wird, mag 
in der Ausführung wefeniliche Hinderniffe erzeugen. 

5) Drehen (Drechſeln). — Die Darftellung runder Ge: 
zenflände aud Stein durch Anwendung der Drehbank und ſchnei⸗ 
diger Werkzeuge beichränft fich gänzlich auf Objefre von geringer 
„der mäßiger Größe, und auf weiche oder mittelmäßig harte 
Bteingattungen. In andern Fällen muß man feine Zuflucht zum 
Behauen nehmen, und höchitens das Schleifen und Poliren ift 
alsdann mit Hülfe der Drebbanf zu verrichten. Die Herſtellung 
von Stein: Zylindern vermittelit der Aronenfäge ift bereitd oben 
beſchrieben. 
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Einsihtung und Gebrauchsweiſe der Drehbank mit ihren 
Hülfsgeraͤthen fann hier als befannt vorausgefeßt werden (f. Art. 
Drechs ler kunſt im IV. Bande). ‚Über die Behandlung einzelner 
Steingattungen im Beſondern ift jedody Folgendes anzuführen: 

Alabafter läßt ſich auf der Drehbank fehr leicht bearbei- 
ten ; man gebraucht dazu nur wenige Arten von Werkzeugen, naͤm⸗ 
lich Spisflähle zum Wordrehen aus dem Groben, Flach⸗ oder 
Schlichtſtaͤhle zum Feindrehen — Beide von der Beſchaffenheit, 
wie ſie bei den Meſſingdrehern üblich ſind; ferner zum Drehen 
krummliniger Profile ein Paar gewöhnliche Tiſchler⸗Stechbeitel, 
von welchen man den einen konver, den andern konkav bogenfoͤr⸗ 
mig anfchleift. Die Spisftähle der englifchen Alabafterdreher find 
vierfantig und von der Befchaffenheit wie jene für Marmor (f.un- 
ten); in Italien zieht man einen dreifantigen Spitzſtahl vor, 
welcher dadurch bergeftellt wird, daß man eine alte dreiedige Seile 
an ihrem Ende etwas ftumpf anfchleift. 

Über das Drehen des Meerfhaums ift im XI. Bande 
©. 532a—537 ausführlid gehandelt. 

Thonfchiefer dreht man mittelft der für Eifen gebräud): 
lien großen Drebhaden, fo wie der anderen auf Eifen und 
Mefling anwendbaren Werkzeuge, fowohl aus freier Hand ald 
mittelſt des Supports. Er ift auf den ausgehenden Kanten feiner 
Blätter oder Schichten viel härter, ald auf deren Flaͤche. 

Serpentin und Topfftein werden meiflentheils im 
frifch gebrodhenen Zuſtande verarbeitet, weil fie dann am weidy: 
ſten find; durch das Austrodnen an der Luft nehmen fie beträcht: 
ld an Härte zu. Für diefe Steinarten dienen die nämlichen 
Drehwerfzeuge, welche man auf Ihonfchiefer gebraudht. 

Zum Drehen des Marmors ſtellt man ſich eine Art Spip- 
ſtahl auf folgende Weife dar: Eine vierfantige Stange des beften 
Qußftahld, gegen a Buß lang und '/, bis °/, Zoll did, wird an 
jedem ihrer Enden zu einer ſchlanken, 2 Zoll langen Spitze aus: 
gefchmiedet, dann gehärtet und flrohgelb angelafien; um diefe 
Spigen zu fohärfen, wetzt man zwei gegenüberliegende Flaͤchen 
derfelben auf einem Sandfteine. Beim Gebrauch wird das Werf: 
zeug unter einem Winfel von 20 bid 3o Grad gegen die Ober: 
fläche des Arbeitöftüdes geneigt angehalten, während man Wafe, 
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fer auf den Marmor tröpfeln laͤßt; damit der Stahl nicht fich er⸗ 
hitzt and die Härte verliert. Trotzdein ftumpft er ſich fchnell ab, 
und muß oft wieder auf die angegebene Weile gefchärft werden. 
Zudem hierbei immer nur auf zwei Seiten weggeſchliffen wird, 
geht die Spige allmalig in eine fchmale Schneide über, deren 
Breite man nicht über ein Achtelzoll anwachfen laſſen darf. ZR 
diefe Orenze erreicht, fo muß die Spige durch Auoſchmieden wie 
der Dünn gemacht und auf die urfprüngliche Seftalt zurückgeführt 
werden. Zum Dreben feiner Reifen, Gefimöglieder u. dgl. 
wendet man einen zarteren Spitzſtahl von der namlichen Form 
am. Andere Arten von Drebwerkzeugen werden auf Marmor ges 
wöhnlich nicht gebraudht ; namentlich find alle jene mit breiten 
Schneiden ganz untauglih: was mit den Spigftählen nicht er: 
reicht werden fann, muß man dem nachfolgenden Schleifen⸗ der 
Arbeit überlaffen. 

Die Bearbeitung des Flußſpaths auf der Drehbank wird 
ſehr vollfommen in England (Derbyſhire) ausgeübt, und unter 
liegt bedeutenden Schwierigkeiten. Da nämlich die Maſſe des 
Steind aus zufammengehäuften Kryſtallen befteht, (weßhalb fie 
wie durch und durch zerfprungen ausfieht), und von diefen Kry⸗ 
allen wegen ihres vierfachen Blätterdurchganges Außerft gerne 
Xheilchen abfpalten ; fo ift ed nicht leicht, eine glatte Oberfläche 
in erlangen, und oft erfolgen fogar Brüche. Selbſt unter den 
beiten Slußfpath:Drechölern find daher wenige im Stande, fehr 
dünnwändige hohle Segenftände (Vaſen, Becher, Schalen ıc.) 
zu verfertigen*), was nur mittelit des folgenden Kunftgriffes bei 
der größten Behutfamfeit gelingt. Mittelit Spitzeiſen und eines 
hölzernen Schlägeld wird der Stein durch Behauen aus dem 
Groben vorgerichtet; dann erhigt man ihn und reibt ihn mit gel- 
bem Harz, welches darauf ſchmilzt, etwa ein Achtelzoll tief ein⸗ 
dringt, und die Kryitalle zufanımenfittet. Sodann wird er aus 
dem Groben abgedreht und ein wenig ausgehöhlt; wieder erhipt, 
mit Harz eingerieben und weiter auögedreht. Mit fchrittweifer 
Wiederholung diefer Operationen fährt man bis zur Vollendung 
fort. Sobald die Wandftärfe des Gefäßes fich ziemlich verringert, 
befördert man die Haltbarfeit deffelben durch Außerliches Umwin- 


*) Kleine Bafen, Büchfen u. dgl. find oft nur ı Linie biß » Linie dic: 
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den mit dünnem Drahte. Schließlich, wenn das Stück fo düm 
geworden ift, daß es beim Durdhfehen die Farbe klar und fdyön 
zu erkennen gibt, verfiebt man es zum legten Mahle mit Syarı 
und polirt es in derfelben WWeife wie Marmor. Der Flußſpath 
nimmt jedoch, feiner größern Härte wegen, nicht fo ſchnell und 
leicht ald Marmor den Glanz an, und immer bleibt ein wenig 
Harz in den Außerfi feinen Sprüngen der Oberflächen zurück, wo 
man ed zum heil an der mehr oder weniger tief eindringenden 
braungelben Bärbung erfennt. — Das einzige zum Flußſpath⸗ 
Drehen anwendbare Werkzeug ift der Spitzſtahl. 

Sandfteine, namentlih die am gewöhnlichiten vorfom- 
menden weicheren Varietäten derfelben, werden nicht felten auf der 
Drehbank bearbeitet, um Sodel, Balaftraden, Formen für die 
Zinngießer und manche andere runde Gegenflände daraus Yarzu- 
ftellen. Man bedient ſich Hierzu ded Spitzſtahls, wie für Mar: 
mor. Zum Abdreben der runden Schleifiteine in den Werkſtaͤtten 
(wenn diefelben durch längeren Gebrauch unrund geworden fiub) 
wendet man gewöhnlich eine alte Beile an, welche aufa bis 3 Zoll 
weit vierfantig und verjüngt ausgeſchmiedet wird, fo daß fie am 
Ende nur ein Achtelzoll im Quadrat ſtark bleibt ; worauf man fie 
wieder härtet. Man ftügt dieſes Inſtrument auf eine Unterlage 
nahe am limfreife des abzudrehenden Steins, neigt es um 20 
bi Jo Grad nad) unten, und wendet es fehr oft um, wodurd) 
jedeömahl eine neue wirffame Spitze entfteht. Zuletzt wird der 
Stein mit einem flahen Stüde Eifen oder Stahl, oder durd 
Reiben mit einem andern Stüde Sandflein geglättet. 

6. Bohren. — Wenn man hierunter (nad) dem eigentli- 
hen Sinne des Ausdrucks) nur diejenige Verfahrungsweife ver: 
ftehen will, wobei dur ein ſchneidiges Werkzeug, ver. 
möge angemeflenen Druckes und einer Drehung um die 
Achſe, das Material gerfleinert fortgefchafft wird, um ein Loch 
oder eine zylindrifche Vertiefung zu erzeugen: fo iſt das Bohren 
in Stein von fehr befchränfter Anwendung. Biele Steinarten 
ſetzen ſchon durch ihre große Härte und Feſtigkeit einen zu bedeu« 
tenden Widerſtand entgegen, und alle, felbft die weicheren, wir: 
fen dergeftalt ſchnell abnugend anf die flählernen Bohrfchneiden, 
daß die Arbeit zeitraubend und koſtſpielig wird, Da nämlich bei 
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der Sproͤdigkeit der Steine, nicht wie aus Mel; oder Metall zu: 
fammenhängende Späne gefchnitten werden können, fondern die 
abgelöften Theile zerbrödelt oder zermalmt, ald Sand oder fand- 
artiged Mehl erfcheinen ; fo arbeitet der Bohrer fortwährend un: 
ter Umſtaͤnden, welche ebeu fo fehr und oft in noch höherem GOrade 
feine eigene Zerftörung begünftigen , als das Kortfchreiten der 
Schrung befördern: die fcharfen Steintheildhen wirfen auf ihn 
wie ein. wahres S:chleifpulver, und führen ungemein bald die Ab: 
ſtumpfung der Schneidfanten herbei, wodurd deren Wirkung 
aufhört. Daher iſt das Bohren nad den für die Metallarbeit 
üblichen Methoden nur in fo fern mit genügendem Erfolg auf 
Steine anwendbar, ald deren Härte und Feſtigkeit nicht einen 
mittlern Grad überfleigt und es ſich ausfchließlih um Darftel: 
lang einer Löcher handelt. Demnach find Alabafter , Thonſchie⸗ 
fer, Serpentiu, — Iichwieriger fhon Marmor und die gewöhn: 
lihden milden Sandfteine, — mit den auf Eifen und Meiling 
dienlihen Bohrern und dazu gehörigen Bewegungsapparaten 
(Bohrrolle, Rennfpindel, Bruftleier) zu behandeln, wenn man 
Löcher bis etwa zu einem halben Zoll Durchmeſſer zu bohren hat. 
Hierbei ıft es vortheilhaft, dad Bohrloch ſtets mit Waſſer gefüllt 
gu erhalten, welches theild das Bohrmehl von den Schneiden weg: 
fpüle, theils die Erbigung des Bohrers verhindert und dadurch 
deilen Härte fonfervirt. 

In Steinen von beträchtlicher Härte (3. 8. Granit, Por: 
phyr, Achat) müſſen Beine Löcher mit Hülfe von Schmirgel ein» 
oder durhgefchliffen werden, was cin von dem eigentlichen 
Bohren weſentlich verfchiedener Prozeß iſt, obſchon der technifche 
Sprachgebrauch auch hierfür fich des Ausdruds Bohren zu bes 
dienen pflegt. Der Bohrer iſt alddann weder mit Schneiden ver- 
ſehen, noch überhaupt von Stahl gemacht; er beiteht vielmehr 
aus einem kupfernen oder eifernen Stifte, deilen Endfläche win: 
kelrecht zur Achſe abgerichtet und etwas rauh gemacht it. Man 
gibt Schmirgelpulver mit Ohl daran, und bewirft die Umdrehung, 
unter Anwendung eines mäßigen Drudes, mittelft Bohrrolle und 
Drebbogen, oder auf einer Drehbauk. Die zwifchen den Bohrer 
und den Stein gelangenden Schmirgeltörncdyen müffen fich mehr 


oder weniger in der Oberfläche des erftern feſtſetzen (weßhalb dem 
Te nel. Encytlop. XVI, Bd. 21 
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Eifen das weichere Kupfer vorzuzichen il), werben Davon herum: 
gefährt und reiben nach und nach feine Theilchen ab, welche fih 
mit den: Oble vermengen, während der Schmirgel ſelbſt allmalich 
feine Schärfe verliert. Bon Zeit zu Zeit muß man deßhalb den 
Bohrer reinigen und mit frifhem Gchmirgel und Off verfehen. 
Die Arbeit geht jedenfalls fehr Iangfam von Statten. Wenn we: 
gen der Größe des beabfichtigten Loches das Meransfchleifen der 
ganzen Steinmaſſe zu viel Zeit erfordern würde, gebraucht man 
(wie zum Glasbohren, Bd. II. ©. 592) einen röhrenförmigen 
Bohrer, "der nur eine ringförmige Furche ausarbeitet, worauf 
man — wenn nicht gänzlich durchgebohrt wird — den innerhalb 
dieſer Furche ſtehenden Steinzapfen mit Meißeln weghaut. Diefe 
Methode bildet den natürlichen Übergang zur Anwendung der 
fogenannten Kronenfägen, welche weiter bben — in dem vom 
. Steinfägen handelnden Abfchnitte — ſchon befprochen worden ind, 
und öfters zur Verfertigung ſteinerner Röhren gebraucht werden. 
‚Wiewohl nach dem oben Befagten, die Anwendung gewöhn: 
licher Bohrer faum mehr- — wenigftens nicht mehr mit Vortheil 
— Statt finden fann, fobald Löcher von etwas beträchtlichem 
Durchmeffer in Sandflein, Kalfftein zc. herzuftellen find; fo if es 
doch Hunter gelungen, einen für ſolche Bälle geeigneten und 
fehr wirkſamen Bohrapparat zufammenzuftellen, inden er auf den 
Gebrauch eined Bohrerd mit eigentlihen Schneiden Verzicht 
Ieiftete, und den Vorgang auf ein gewaltfames Wegfpreugen 
feiner Steintheile berechnete, wobei dad Werkzeug, unter genü- 
gend ftarfem Drucke, keiner fpigwinfeligen Kanten bedarf. Fig. 10 
und ıı (Taf. 379) find zwei verfchiedene Aufriffe (vordere und 
Seiten: Auficht) diefer Vorrichtung. Der Bohrer u beiteht aus 
einer flach gefchmiedeten, Dann glühend gewundenen Stahlfchiene, 
deren fchmale Seitenflaͤchen, zufolge der legtgedachten Behandlung 
die Qage von weiten Schraubengängen eines doppelten Gewindes 
angenommen haben. Hierin ſtimmt er alfo mit den amerifanifchen 
gewundenen Holzbohrern überein, deren Befchreibung im IT. Bande, 
&.582—583 mitgeteilt if. Von dieſen weicht jedoch der gegen. 
_ wärtige ©teinbohrer wefentlidh durch die Art der Zufhärfung ab. 
Er iſt nämli am untern Ende gerade abgefchnitten und Hier durch 
Schleifen dergeftalt diinner zulaufend geformt, daß er eine zur 
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JS 
Achfe rechtwinfelig ftehende ſtarke Kante (ähnlich der eines großen 
Schraubenzieher6) darbietet. Das Geftell ift trankportabel, und 
wird auf dem Steine A auf die aus den Zeichnungen erfichtliche 
Weile angebracht. Es wird aus zwei parallelen vierfantigen Stahl: 
langen o, o zwei auf diefen verfchiebbaren, mittelft Druckſchrau⸗ 
ben 1,1 zu befefligenden Hülfen m,m, der die legteren verbinden: 
den Bafld n, und den hierauf ſtehenden Bügel p, p gebildet. 
t, t iſt eine eifeine Schraubenfpindel, welde bei q in dem Bügel 
ihre Mutter hat, und an dem Kreuze v, v umgedreht wird. In 
dem Kopfes diefer Schraube ftedit daß obere Ende des Bohrers u, 
welcher ſonach die drehende und niederfleigende Bewegung von t 
mitmachen muß. Dabei wird feine untere Endfante fletig mit 
großer Kraft in den Stein eingedrüdt, und er muß folglich ver« 
möge der Umdrehung die hierbei gefaßte dünne horizontale Stein» 
ſchicht wegſprengen. Es ift ſchon oben der Vergleich diefed Boh⸗ 
rers mit einem Schraubenzieher aufgeftellt worden; man wird in 
der That die Art feiner Wirkung. augenblidlich begreifen, wenn 
man fich einen Schraubenzieher ſtark auf eine Fläche niedergedrüdt 
und zugleich in Umdrehung gefegt vorftellt. Die Windungen der 
Bohrftange machen, daß das abgelöfete Steinmehl fich in ihnen 
hinauffchiebt und oben aus dem Loch tritt; fie geben aber aud) 
dem Werkzeuge die nöthige Steifigkeit, und verhindern deflen 
Biegung. Um in diefer Beziehung noch mehr gefichert zu feyn, 
geht der Bohrer durch eine palfende zylindrifch ausgebohrte Büchfe 
im untern Theile des Geſtells; den bereit6 in den Stein einge: 
drungenen Theil führt und flügt das Bohrloch felbft. Jene Büchfe, 
von der man bei r nur den oberiten Rand fehen kann, ift ihrer: 
feitö wieder in eine zweitheilige, durch vier Schraubbolzen an dem 
Bügel p befefligte Kapſel k, k geftellt, und darin durch einen 
Splint oder Keil y an der Drebung gehindert. Zufolge diefer 
Auordnung fann man, wenn ein anderer Bohrer u (zu größeren 
oder Meineren Löchern) mit der Schraube t verbunden wird, jedes 
Mal leicht auch die Büchſe r auswechfeln. — Um den Apparat 
sum Bebrauche vorzurichten, legt man auf den Stein zwei Auer: 
Wölzer oc, c, auf diefe die Stangen o, o, und hierüber wieder die 
Wölzernen oder eifernen Sättel d,d. Durdy ein Koch in jedem der 
legteren geht die Schraubenfpindel £, g eines eifernen Ankers (ſ. auch 
21” 
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Sig. ı3) der in h fi gabelartig fpaltet und mis ‚wei umter den 
©tein hinein greifenden Klauen i, i entigt. Zieht man mum bie 
Muttern e,e auf den Echranben fg ſcharf au, fo wırd die ganze 
Bohrrorrichtung über dem Eteine feit gehalten, und man hatncd 
Die Sreiheit, fie längs der Stangen 0, o zu verſchieben; fann alfe 
mehrere in einer geraden Linie liegende Löcher nad) einauder boh⸗ 
ren, ohne den Apparat vom Steine loszumachen. Da der Bohrer 
bei jeder feiner Umdrehungen um fo viel fortfchreitet, als die 
Sanghöhe des Schraubengewindes auf ı beträgt, jo läßt fid 
biernadh leicht die zu einem Loche von beſtimmter Tiefe erforder: 
liche Zeit veranfchlagen. Jenes Schraubengewinde Darf nicht ſehr 
grob feyn, weil alddann der Widerfland im Bohrloche zu groß 
-ausfällt ; aber auch nicht zu fein, weil ed in diefem Kalle der 
gehörigen Dauerhaftigkeit entbehren würde. Es ſcheint, ale könne 
man (in Ermangelung aller Erfahrungsangaben) etwa eine Linie 
Banghöhe ald zweckmaͤßig annehmen, da doch jedenfalls eine 
ziemlich weiche Steingattung vorausgefeßt werden muß. Würden 
nun vielleicht ı2 Drebungen in einer Minute vollbracht, fo könnte 
man hiermit einen Zoll Ziefe erreihen, und bedürfte alfo z. ©. 
zu einem 2 Zuß tiefen Loche nur 24 Minuten. — Der Ingenicur 
Leslie bar die Hunter’fche Bohrmafchine bei den Hafenbauten 
zu Arbroath ein ganzes Jahr hindurch anwenden laffen, um Löcher 
von ı?/, Zoll Weite und g bis 24 Zoll Tiefe zu bohren (es wird 
nicht angegeben, in welcher Art Steine); die Summe der Längen 
aller Löcher betrug 30,000 Fuß. 

Dad am allgemeinften üblihe, einfachfte und wirkfamfte 
Mittel, in Steinen Löcher von ı ZoU Durchmeiler aufwärts bie 
gu beliebiger Größe darzuftellen, befteht in dem Aushauen 
mittel Meißeln, die man wohl Steinbohrer zu nennen 
pflegt, obwohl fie nicht verfchieden wirken von anderen Meißeln, 
womit man äußere Flaͤchen fteinerner Werkſtücke bebaut, nämlich 
durch Abfprengen größerer oder Pleinerer Steinflüdchen. Diefer 
Verfahrungsart ift bereits an einer frühern Stelle als des Mittels 
gedacht worden, durch welches man die zur Schießarbeit in den 
©Steinbrüchen erforderlihen Bohrlöcher darftellt; fie wird aber 
auch bei zahllofen anderen Oelegenheiten angewendet. Jeder 
gewöhnliche ſtarke Meißel ift dazu brauchbar, foferner nur gend: 
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end lang (um auf die erforderte Tiefe eindringen zu koͤnnen) 
nd fo ſchmal ift, dag feine größte Breite den vorgefchriebenen 
durchmeſſer des Loches nicht erreicht. Die Arbeit geht aber am 
afcheften vor ſich und fällt am beften aus, wenn die Schneide 
veder zu fchlanf noch zu Folbig zugefchärft ift (damit fie Dauer: 
aftigfeit mit zureichender Schärfe vereinigt), und wenn ihre 
Sreite nur fehr wenig unter dem gewünſchten Durchmeffer des 
oches bleibt. In erfterer Beziehung muß auf die Härte des zu 
earbeitenden Steins Nüdficht genommen werden, wonach der 
zuſchaͤrfungs⸗ oder Schneidwinfel etwa zwifchen 30 Brad (für 
ie weichiten Arten), und 70 oder Bo Grad (für die härteften) 
chwankt. Sehr zweckmaͤßig gibt man den Steinbohreen, mit wel: 
jyen auf hartem oder fehr hartem Material gearbeitet werden muß, 
ie Geftalt der Fig. 8 (Taf. 379), wo ab die Schneide, c eine 
Serdidung oberhalb derfelben, und d den (nicht in feiner vollen 
änge dargeftellten) Stiel bezeichnet. Bohrer wie diefer — näm- 
id mit einfader Schneide — nennt man Meißelbohrer, 
am Uuterfchiede von den Rronenbohrern, Big. 9, welde 
wei unter rechtem Winkel fich Freugende Schneiden ef und gh 
efipen. Letztere find fchwieriger zu verfertigen, daher koſtſpieliger; 
riefen aber fohneller und erzeugen leichter ein regelmäßig rundes 
oh. Beide Arten gebraucht man auf gleiche Weife, indem man 
e nach der Richtung des auszuarbeitenden Loches auſſetzt, auf 
aa Ende des Stield mit einem eifernen Hammer oder hölzernen 
löpfel ſchlägt, und nach jedem Schlage den Bohrer ein wenig 
m feine Achfe dreht, damit feine Schneide andere Stellen auf 
em runde des Loches trifft. Ie weicher oder zerfpreugbarer 
er Stein it. defto größer kann die erwähnte Drehung feyn, und 
efto flärfere Steintheile werden alsdann durd jeden einzelnen 
Schlag abgetrennt. (Man vergleiche auch Bd. IX. Seite 369.) 
Dad Audmeißeln fehr großer Löcher mit den Handmeißel ift 
in hoͤchſt zeitraubende® und dadurch Foitfpieliges Gefchäft, zumal 
B hierbei nicht angeht, dem Meißel eine Breite gleich dem Loch: 
urchmeſſer zu geben, fondern mit weit fehmäleren Eifen, in fehr 
artem Geſtein fogar mit Spigeifen gearbeitet werden muß. Man 
edjent fich deßhalb in Bällen, wo diefe Aufgabe fich häufig wie» 
erholt, mit großem Vortheil einer Mafchine, die man Stein 
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benden) Bohrkopf trägt. Die Hebung diefer beiden vereinigten 
Theile erfolgt durch gußeiferne Daumen ı, 2, 3, 4, 5, 6 der 
hölzernen Welle W, mittelit zweier gleicher einarmiger Hebel 
wie a b, von dem Punkte c aus. An diefer Stelle ift auf die 
Bohrſtange ein Hölgerner Kolben A (vergl. mit Sig. 2 den nad 
größerem Maßitabe gezeichneten Durchſchnitt Sig. 4) loje aufge: 
fhoben, weicher unten mit eifernen Reifen gebunden, obeu mit 
einer eifernen Kappe nn bedeckt iſt, und zwei Sperrtegel def 
trägt. Damit letztere in die Bohrſtange eingreifen Fönnen, iſt diefe 
mit rund herumgehenden Kerben verfehen, was dadurch erreicht 
wird, daß man fie auf der Drehbank in Geſtalt vieler an einander 
gereihter abgeitugter Kegel gedreht hat. Auf dem Kolben A fchiebt 
jich ferner ein eiferner Ring mm, Fig. A; daran figen die Za: 
pfen cc (weldye quer durch die Hebel ab gehend, die Verbindung 
zwifchen diefen und dem Kolten vermitteln), fo wie zwei &lü- 
gel g,g, von denen jeder in einem laͤnglichen Roche den Arm d 
eines der zwei Sperrfegel umſchließt. Die beiden Hebel ab find 
bei b mittelit eines Breteö verbunden, gegen welches von unten 
die Duumen ı, 2, 3, ..... fih anlehnen, um die Hebel gleich: 
zeitig ald ein, um die Zapfen bei a drehbares, rahmenförmiges 
Ganzes in die Höhe zu heben. Dabei bewegt ſich der Ring m gleich: 
falls emper . lehnt fidy gegen den vorfpringenden Rand der 
Kappe nn, nimmt bierdurd) den Kolben A, und vermittelit der 
Sperrfegel die Bohritange mit. Iſt der Hub vollendet, fo fällt 
die Bohrſtange und gleichzeitig der Kolben A nieder. Letzterer wird 
hierbei von einer etwas weichen Unterlage (einem mit einem Kiifen 
bedediten Brete) DD, Big. ı, 2, aufgefangen, und fommt zeitir 
ger in Ruhe ald der Ring mm, welcher — nachdemder Kolben A 
fih aufgefegt Hat — noch einen geringen Fallraum zu durchlaufen 
bat, bis er von einem Abjage des Kolbens bei 1,1 ebenfalls auf: 
gehalten und zum Zullitand gebracht wird. Dieſes fehr kur; 
dauernde Niedergeben des Ringes m (wäbr:nd der Kolben ſchon 
rube) reiche hin, um mittelt der Slügel g, g die Arme der Sperr⸗ 
kegel fo weit berabzuzieben, Daß die Kegelf, f jelbit aus der Bohr⸗ 
ange ausgelöfer werden: werauf nunmehr die Bohrſtange BB’ 
allein zu fallen fortfäbrt. Diefer etwas Eomplizirte aber höchk 
finnreich auogedachte Diechanitmud if bier deßhalb nöthig,, weil 
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gend lang (um auf die erforderte Tiefe eindringen zu Pönnen) 
und fo fchmal ift, daß feine größte Breite den vorgefchriebenen 
Durchmeiler des Loches nicht erreicht. Die Arbeit geht aber am 
zafcheften vor fich und fällt am beften aus, wenn die Schneide 
weder zu fchlanf noch zu kolbig zugefchärft ift (damit fie Dauer: 
baftigfeit mit zureichender Schärfe vereinigt), und wenn ihre 
Breite nur fehr wenig unter dem gewünfchten Durchmeffer des 
Loches bleibt. In erfterer Beziehung muß auf die Härte des zu 
bearbeitenden Steins Nücficht genommen werden, wonach der 
Zufhärfungs- oder Schneidwinfel etwa zwifchen 30 Brad (für 
die weichiten Arten), und 70 oder Bo Brad (für die härteften) 
ſchwankt. Sehr zweckmaͤßig gibt man den Steinbohrern, mit wels 
hen auf hartem oder fehr hartem Material gearbeitet werden muß, 
die Geſtalt der Fig. 8 (Taf. 379), wo ab die Echneide, c eiue 
Verdickung oberhalb derfelben, und d den (nicht in feiner vollen 
Länge dargeftellten) Stiel bezeichnet. Bohrer wie diefer — nam- 
lid mit einfaher Schneide — nennt man Meißelboprer, 
zum Uuterfchhiede von den Kronenbohrern, Big. 9, welche 
jwei unter rechtem Winfel ſich Freuzende Schneiden ef und gh 
befigen. Legtere find fchwieriger zu verfertigen, daher koſtſpieliger; 
wirken aber fchneller und erzeugen leichter ein regelmäßig rundes 
Loch. Beide Arten gebraucht man auf gleiche Weife, indem man 
fie nach der Richtung des auszuarbeitenden Loches auffegt, auf 
da& Ende ded Stielö mit einem eifernen Hammer oder hölzernen 
Klöpfel ſchlägt, und rach jedem Schlage den Bohrer ein wenig 
um feine Achfe dreht, damit feine Schneide andere Stellen auf 
dem runde des Loches trifft. Ie weicher oder zerfprengbarer 
der Stein iſt defto größer fann die erwähnte Drehung feyn, und 
deſto lärfere Steintheile werden alddann durd jeden einzelnen 
Schlag abgetrennt. (Man vergleiche auch Bd. IX. Seite 369.) 
Das Ausmeißeln fehr großer Löcher mit dem Handmeißel ift 
ein höchft zeitraubendes und dadurch Feitfpieliges Gefchäft, zumal 
ed hierbei nicht angeht, dem Meißel eine Breite gleich dem Loch: 
durchmeſſer zu geben, fondern mit weit fchmäleren Eifen, in fehr 
bartem Geſtein fogar mit Spipeifen gearbeitet werden muß. Man 
bedient fich deßhalb in Sällen, wo diefe Aufgabe ſich Häufig wies 
derholt, mit großem Vortheil einer Mafchine, die man Stein⸗ 
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durch ‚verfehen Kot ‚, wird ein zweiter, dritter Bohrkopf u. |. w. 
nach Erforderniß au der Stange befeftigt und durdhgetrieben, um 
allmälig die Bohrung zu der geforderten Weite zu bringen. 
Diefe fpärer angewendeten (Erweiterungd-) Bohrkoͤpfe ha⸗ 
ben ftatt des mittlern Meißels einen vorftehenden splindrifchen 
Zapfen von folder Dide, daß er in das vorhandene Loch paßt 
und eine Führung abgibt. Webrigend find daran die im Kreife 
geordneten (in entfprechend größerer Anzahl vorhandenen) Meißel 
ebenfalls wechfelweife nach der Richtung der Peripherie und nad 
jener des Halbmeſſers geftellt. Dieß wird einiger Maßen aus 
der Ducchfchnittzeichnung Fig. 6 deutlich, wo int, u zwei die: 
fer verfchiedenen Meißel angegeben find, und mit x der Zapfen 
bezeichnet iſt. Solche größere Bohrköpfe werden mit einem run: 
den Loche auf die Bohrflange B gefchoben und vernittelft einer 
Drudichraube z daran befeſtigt. Sie ſchlagen ziemlich beträdht: 
lihe Steinſtücke ab, welche durch das fchon vorhandene Loch hin⸗ 
abfallen und zwifchen den hölzernen Unterlagen F, F des Steind 
(Fig. ı, 2) einen Ausgang finden. Gewöhnlich geſchieht die Er: 
weiterung der Bohrung von 3 zu 2 Zoll, fo daß in Allem zu einer 
6 Zoll weiten Röhre drei, zu einer 10 Zoll weiten aber 5 Bohr: 
köpfe nad) einander angewendet werden. Wenn die Bohrflauge 
durchſchnittlich bo Mal in einer Minute, und zwar gegen 6 Zoll 
body, gehoben wird, fo find zum Ausbohren von ı Zoll Stein in 
der Richtung des Halbmeſſerd bei einer Nöhrenlänge von 5 Fuß 
im Mittel 3 Stunden nothwendig: das Bohren einer 10 Zoll 
weiten Röhre erfordert demnach 20 Stunden Arbeit. Nach einer 
andern (bedeutend abweichenden) Angabe bohrt, wenn 40 Hübe 
von 6 Zoll Höhe in einer Minute gefchehen, der zweizöllige An: 
fangsbohrer durchſchnittlich 10 Zoll und jeder der folgenden (Er: 
weiterungöbohrer (mit Vergrößerung des Durchmefferd um a 301) 
4 300 tief in einer Stunde: hiernach würde zu einer. 1ogölligen 
Röhre von 5 Buß Länge eine Gefammt: Arbeitözeit von 66 Stun» 
den nöthig ſeyn. Allerdings waͤchſt mit jeder neuen Vergrößerung 
des Durchmeſſers die wegzufchaffende Steinmaffe; da jedoch auch 
der Bohrkopf größer und fchwerer, die Anzahl der Meißel ver 
mehrt ift, fo fallen die Schläge Präftiger und werden mehr Punkte 
bei jedem Schlage angegriffen, wodurch Die ungefähr gleich Tange 
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Dauer der Arbeitözeit mit den derfchiedenen Erweiterungsbohrern 
begreiflich wird. 

Die Seftalt, welche die fertigen Steinröhren mit Rüdficht 
auf ihre Aneinanderfügung beim Legen haben müſſen, zeigt 
Fig. 7 (Taf. 379) in Durchſchnitt und Endanfiht. Der Hals 
8 8 und die Erweiterung T werden ebenfalld auf der Bohr: 
mafcdhine , mittelft angemeſſen eingerichteter Bohrkoͤpfe, hervor⸗ 
gebracht. 

In allen Bohrköpfen werden die Meißel duch ein leicht: 
flüſſiges Metall (wahrfcheinlid eine Legirung von Zinn, Blei 
und Wismuth) befefligt. Der gußeiferne Kopf enthält auf feiner 
unteren Grundfläche Löcher, in welche die Stiele der Meißel be: 
quem eintreten, worauf man fie mit den erwähnten Metallge: 
wifche vergießt. Um Lepteres wieder entfernen zu fönuen (wenn 
die, Meißel gefchärft werden müſſen), verfieht man jedes Loch an 
feiner Bodenflähe mis einem Fleinen feitwärtd gehenden, außen 
auf der zylindrifchen Bläche des Bohrkopfes ausmündenden Deff: 
nung e, © (Big. 6). Wird nun der Bohrkopf umgeſtürzt (die 
Meißel nach oben gewendet) in eine über Beuer befludliche Pfaune 
gefept, fo ſchmilzt dad Metall, läuft aus, und die Meißel können 
dann ohne Weitered herausgenommen werden. 

7) Schleifen. — Im Allgenseinen verfteht man bier: 
unter eine lange fortgefegte Reibung an harten und mehr oder 
weniger fcharflörnigen Körpern, wodurch feine Theile von der 
Oberfläche des Arbeitöftüded abgenonımen werden. Aus der Na⸗ 
tar dieſer Behandlung ergibt fich, daß fie — verglichen mit der 
Bearbeitung durch Meißel, Drebitähle u. dgl., überhaupt durch 
(Gueidige Inftrumente — nur eine langfame Wirkung ausüben 
kann. Deßhalb befchränft fid auch die Anwendung des Schlei: 
fens auf diejenigen Yälle, wo andere Verfahrungsarten theils 
nicht mehr dem Zwede entſprechen, theils unausführbar erfchei: 
nen. Da durch Behauen, Hobeln, Abdreben, Abrafpeln — 
überhaupt mittelit Werkzeugen, welhe abfprengend und fcha: 
bend wirfen — niemals eine rechte glatte Oberfläche erzeugt 
werden fann; fo muß man jederzeit, wenn ein hoher Brad von 
Blätte erfordert wird, zulegt zum Abreiben der noch vorhan: 
denen Aauhigkeiten — d. 5. zum Schleifen — feine Zuflucht 
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nehmen. Alsdann ift das Schleifen nicht mehr eines von den 
Mitteln, duch welche die Geftalı des Arbeitsſtückes ausgebildet 
wird, fondern es dient nur zur Verfchönerung der Oberfläche : 
von diefem Gefichtöpunfte aus wird es weiter unten noch abge: 
handelt werden. 

In einigen Ballen tritt jedody das Schleifen als formbil. 
dendes Mittel auf, und hat daher nicht bloß die überall ziemlich 
gleihmäßige Wegnahme einer dünnen Lage von der Oberfläche 
des Arbeitsjtüdes, fondern ein mehr oder weniger beträchtliches 
Eindringen in deffen Ziefe, und die Entfernung bedeutender Theile 
feiner Maffe an einzelnen Stellen zum Zwede. Streng genom: 
men gehört hierzu ſchon das Durchichneiden der Steine mir un: 
gezähnten Sägen (Schwert: , Kreis: und Kronen-Saͤgen) unter 
Anwendung des Sandes oder Schmirgeld ; deßgleichen das Bof: 
ren von Löchern mittelft ſtumpfer Bohrer und Schmirgel: Iangwie: 
rige Verfahrungsarten, zu welchen man bei, Bearbeitung harter 
Steine dadurch genöthigt ift, daß ſchneidige ſtaͤhlerne Werkzeuge 
auf denfelben theils gar nicht erheblich angreifen, theils zu ſchnell 
fih abftumpfen. Da jedoch von diefen Arbeitgmethoden dereits im 
Vorausgegangenen die Rede gewefen ift, fo bleibt für jetzt nur 
- noch der Fall zu erörtern, wo zur Ausbildung Außerer Umriffe 
die ganze wegzufchaffende Portion der Steinmaffe durch Schlei⸗ 
fen entfernt, d. h. in ©eflalt feinen Staubes abgerieben wird. 
Es fpringt von felbit in die Augen, daß diefer Weg zweckmaͤßig 
dann eingefchlagen werden wird, wenn wegen großer Härte und 
Sprödigfeit des Steind, oder zufolge der auszuarbeitenden Geftalt 
(falls ;. B. maſſire Stüde von geringem Umfange oder dünn: 
wandige hohle Gegenflände verfertigt werden mujjen) die Zurich 
tung durch Behauen entweder ganz unthunlich, oder auf eine fehr 
unvollfommene und rohe Vorbildung befchränft bleiben muß. Dar 
ber werden die mannichfaltigen Meinen Geräthe aus Achat, Kar: 
neol, Jaſpis, Beuerftein, Granit, Porphyr durch Schleifen dar: 
geſtellt. Man verrichtet diefe Arbeit auf harten runden Sand- 
fteinen, welche an einer eifernen horizontalen Achfe befeftigt find, 
und durch Wafferfraft in fchnelle Umdrehung verfebt werden, 
während ununterbrochen aus einer Rinne oder Röhre Waller darauf 
fUeßt, und der auf einer Bank liegende, die Füße gegen einen 
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often flüper.de Arbeiter den Stein mit feinen Händen feſt an- 
drüdt. Dergleihen Steine haben oft 5 Fuß Durchmeiler und 
ı3 bi6 ı5 Zoll Dicke; die Richtung ihrer Umdrehung ift ‚eine 
ſelche, daß ihr Umkreis ſich vor dem Arbeiter von unten nad 
oben bewegt. Das Schleifen hohler Segenftände (wie Schalen, 
Doſen un. dgl.) erfordert fehr Heine Sandſtein⸗Dcheiben, die am 
aͤnßerſten Ende ihrer Achſe ſitzen, fo daß Legtere nicht durch fie 
bindurdhgebt, und die breite (bald ebene bald gefrümmte) Flaͤche 
zum Anbalten des Steins benugt werden fann. 

Ein gemeines, nichts defto weniger aber fehr intereflanted 
Beifpiel von gefchliffener Steinwaare find die aus Kalkſtein oder 
Marmor, fogar aus Achat und Holzitein verfertigten Spielfugeln 
(Rnider, Klider, Marmel, Schuffer oder Schnell 
fügelchen genannt). Sie werden auf einer eigenthümlichen 
Mafchine fabrizirt, weiche mit einer Mahlmüple entfernte Achn- 
lichkeit Hat, indem der Schleifftein — eine die zunde Scheibe 
von hartem Sandflein — horizontal gelegt ift, und ſammt feiner 
unterwärts gerichteten eifernen Spindel vermittelt Trilling und 
Kammrad umgedreht wird. Die obere horizontale Flaͤche diefes 
Steins enthält Fonzentrifhe Rinnen oder Burchen von geringer 
Tiefe, in welche einige hundert Steinftüdchen, mit dem Hammer 
in Geſtalt unregelmäfiger Würfel mit gebrochenen Ecken zuge: 
richtet, aufein Mal eingelegt werden. Darüber fommt ein ſchwe⸗ 
ser, runder, mühlſteinförm iger Klog von Eichenholz zu liegen, der 
mit feinem eigenen Gewichte auf den Steinchen laſtet, aber feine 
Drefung annehmen fann. Durch ein Seil und eine Winde wird 
derfelbe beim Einbringen and Herausnehmen der Steinen in 
die Höhe gezogen. Eine fle.bende Zarge oder Einfaffung fchließe 
den Mühlſtein und den Klog gemeinfhaftlic ein. Die Wirkung 
diefed Apparates ift eben fo eınfad) ald überrafchend. Während 
der Stein in rafcher Umdrehung: begriffen ift, der Klotz aber ruht 
und nur drückt, find die zwifchen beiden befindlichen kleinen Stein- 
broden genöthigt, eine rollende B ewegung anzunehmen, vermöge 
welcher fie fich allmälig abfchleifen und zulegt die Kugelgeſtalt 
befommen. An dem Waflerrade, wod'urch die Vorrichtung getrie- 
ben wird, befinden ſich einige Schöpfeiimer, um Waſſer zu heben, 
weldies oben in eine Rinne auögegoffs'n wird, und aus biefer 
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zwiſchen den Mühl» oder Schleifftein und den Holzklotz läuft. 
Das volltommene Abrunden der Steinchen erfordert , wenn fie 
aus Kaltftein oder Marmor beflehen und, von mittlerer Größe 
find, eine halbe Stunde oder nicht viel Täugere Zeit; die Bear: 
beitung der Achat⸗ und Holsftein. Rugeln geht jedoch langfamer 
von Statten. Politur gibt man ihnen auf der naͤmlichen Ma⸗ 
fine, nachdem man eine ziunerne Platte untergelege bat. — 
Die Heinften Kugeln meilen weniger als einen halben Zoll, die 
größten gegen anderthalb Zoll: Die Geftalt fällt fo richtig aus, 
daß ich beim Nachmeſſen dreier auf einander rechtwinfeliger 
Durchmeſſer felten Differenzen von '/.. Kinie, und faft niemald 
größere entdecken konnte; je nach Größe der Kugeln betrug die 
Abweichung des kleinſten Durchmeſſers zum größten '/,,; biß !/ı se; 
oft war fie unmeßbar. Die Achatlugeln boten mir beträchtlichere 
Ungenauigfeiten dar, nämlich von */,. biß '/; Linie, oder '/ı. 
bie '/,; des ganzen Durchmeflere. 

Geſimswerk in Marmor ıc. fann durch Schleifen viel Teich: 
ter und genauer bergeftellt werden, als durch Aushauen. Es 
wird für diefen Hall eine Mafchine angewendet, in welcher der 
Gtein in horizontaler Rage befeftigt, und eine nad dem Geſims⸗ 
profile mit Erhöhungen und Vertiefungen verfehene Metallplatte 
wit angemeffenem Drude hin: und hergefchoben, zugleich aber 
fharfer Sand mit Wafler gemengt zwifchen die reibenden Ober: 
flächen eingeführt wird. Jede horizontale Eteinfägemafchine (wie 
5. ©. die weiter oben befchriebene von Tullock) kann fehr Feicht 
als Schleifmafchine gebraucht werden, wenn man in dem Gatter 
ftatt der Sägeblätter die zweckmaͤßig geftalteten (difernen oder 
Eupfernen) Schleifflöge anbringt. Die Zuführung von Sand und 
Waſſer geſchieht durch Köcher, welche in diefen Kloͤtzen, von oben 
bis unten durchgehend, ausgehöhlt find. — Wildes in London 
bat eine Geſimsſchleifmaſchine mit drehender Bewegung angege⸗ 
ben. Sie enthält einen gußeifernen Zylinder, deflen Umfläche 
nach dem beliebigen Profile anf der Drehbanf ausgearbeitet if. 
Mit feiner horizontalen Achfe wird diefer Zylinder fehr raſch um⸗ 
gedreht (600 bid 700 Umlaͤufe bei einem Durchmeifer von ı8 300), 
während der Stein laugſam daruuter dDurchgeht, und Sand mit 
Waller auf die Arbeitöftelle fällt. Um nachher die Politur zu 
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geben, dient ein gleicher Zylinder von harter Bleilegirung oder 
Holz, und — flatt des Sandes — gepulverter Bimsftein, zuletzt 
Zinnaſche. 

II. Vollendung und Verfhönerung der Ober⸗ 
flädhen. — Hierher gehört zunächft, als die wichtigfte und all» 
gemeinfte Zurichtung der aus Stein verfertigten Gegenftände: 

ı) da8 Schleifen (Slartfchleifen) und Poliren — 
Grobe Arbeitögegenflände werden weder der einen noch der andern 
diefee Operationen unterworfen. Manche andere werden nur ge: 
ſchliffen, die feinften aber gefchliffen und polirt. 

Das Schleifen und das Poliren unterfcheiden fi von ein- 
ander in ihrem Erfolge dadurch, daß Eriteres eine mehr oder we: 
niger feine Slätte, jedoch ohne Glanz, hervorbringt, Lepteres 
hingegen , durch Steigerung der Glaͤtte auf den höchften Grad, 
den Glanz gibt. Ihrem Wefen nach ſtimmen diefe beiden Bears 
beitungen in fofern überein, al& die eine wie die andere in dem 
Wegreiben der vorhandenen Rauhigkeiten befteht; doch folgt aus 
dem eben Sefagten von felbft, daß das Schleifen jederzeit dem 
Poliren vorangehen muß, und daß bei Letzterem feinere, weniger 
eindringend wirkende Abreibungsmittel benügt werden müffen. 
Im Befondern hat fich die Auswahl unter den Schleif: und Pos 
lirmitteln nach der Härte und fonfligen Beſchaffenheit des Steine, 
die Art ihrer Anwendung nad) der Geſtalt und Größe des Arbeits: 
füdes zu richten. Zum Schleifen der bärteflen Steingattungen 
dient hauptfächlich Schmirgel ; auf folchen von mittlerer und ge- 
ringer Märte gebraucht man Sandſtein in Stüden, Sand, Bimsſ- 
flein in Stüden und ald Pulver, zum Theil auch feinen Echmir- 
gel und in einzelnen Källen nody andere Subſtanzen, die unten 
erwähnt werden follen. Polirmittel für Stein find Zinnafche, 
Kolkothar (Eıfenrorh, Bd. V., &. 289), ungelöfchter Kalt, Tri⸗ 
pel, Knochenaſche (gebranntes Schafbein); für die weichiten Arten 
auch gelöfchter Kalt und Kreide. Auf Steinen von weißer Farbe 
dürfen nie Schleif: und Polirmittel gebraucht werden, weldye 
durch die von ihnen in den Poren zurüdbleibenden Theilchen eine 
Beſchmutzung verurfachen fönnten. Die Anwendung der Schleif: 
oder Polirmittel im naffen Zufande befördert tie gute und 
gleichmäßige Wirkung, findet daher faft ohne Ausnahnıe Statt. 
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Handelt es fi) um die Bearbeitung eines großen Arbeits— 
ftädes mit ebener Bläche, fo wird dasſelbe unbeweglich hingelegt, 
und eine gehörig fchwere Platte (nach Umftänden von Etein, 
Metall oder filzbefleivetem Holze) darüber hin und bergezogen, 
während man das geeignete Schleifz oder Polirpulver zwiſchen 
die beiden reibenden Flächen bringt, und dasfelbe fo oft ald nö: 
tbig erneuert. Sehr oft werden hierzu Maſchinen angewendet, 
welche man am beften fo einrichtet, daß mit der Laͤngenbewegung 
der Schleifplatte eine eben fo abwechſelnde Querfchiebung des 
unter ihr befindlichen Arbeitöftüdes verbunden wird, wodurch cine 
gleihmäßigere Einwirkung auf alle Punkte der Fläche zu erlangen 
if. Man findet diefe Anordnung ;. B. bei einer englifhen Ma» 

fhine zum Schleifen und Poliren von Marmor: und anderen 
| ©teinptatten, weldye mit einer Steinfägemafchine verbunden und 
in folgenden Werfen abgebildet ift: Rees, New Cyclopaedia, 
Vol. 22, Artifel Marble; Barlow, Treatise on the Manufac- 
tures and Machinery of GreatBritain; Hartmann, encyflo: 
pädifches Handbuch des Mafchinen: und Fabrifenwefens, 1. Bd. 
S. 475. — Nah Wildes Erfindung fann das Schleifen und 
Poliren ebener Flächen mittelt eines genau abgedrehten glatten 
Metallzylinders gefhehen, der fich mit großer Gefchwindigfeit um 
feine (horizontale) Achfe dreht, und dabei gegen die Flaͤche des 
unter ihm langſam durchgehenden Steines reibt, welche mit dem 
angemeſſenen pulverigen Mittel und Wafler verfehen wird. 

In Stein audgehauenes geraded Gefimswerd wird nad 
derfelben Weife glatt gefchliffen und polirt, wie eine ebene Flaͤche, 
nur daß der reibende Körper die zu dem Gefimsprofile paſſende 
Geſtalt Haben muß. Maſchinen find auch bier leicht uud zweck⸗ 
mäßig anwendbar; jedoch verſteht es fich von felbft, daß das 
Arbeitöftük feine Querbewegung empfangen kaun. 

Runde Gegenflände, feien fie nun gedrechfelt oder durch 
Behauen dargeftellt, werden auf der Drehbank gefhliffen und 
polirt, indem man fie an der Spindel derfelben einfpannt, in 
Drehung um die Achfe fept, und den reibenden Körper (ein an« 
gemeſſen geformte Stud Stein, Metall oder Holz), mit dem 
Schleife oder Polirmittel verfehen, feit Dagegen anhält. 

Zur Bearbeitung folcher Stüde, deren geringe Größe die 
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SHeltung und Begierung mit der Hand geflattet, und welche ent« 
weder edene oder einfach gefrümmte fonvere Flächen darbieten, 
eiguen fih Schleife und Polir Scheiben, auf welche man die 
pulverigen Mittel, mit Waller angemaht, aufträat. Solche 
Scheiben find vor der Geſtalt gewöhnlicher Schleifiteine, und 
werben wie diefe in drebende Bewegung gefegt, während man dad 
Arbeitftüd ‚anhält und zweckmaͤßig wendet: fie beflehen aus fei⸗ 
new Sandflein oder aus Holz, und find im leptern Falle oft mit 
einem Ringe von Zinn oder Blei umgeben, fo daß die Arbeit auf 
dieſer Metalifläche vor fich geht. Mit fehr Meinen Scheiben, 
welche am aͤußerſten Ende ihrer Achfe fipen und auf der frei 
ſtehenden Flaͤche eine ebene oder eine konver gefrümmte Geftalt 
haben, können auch einfach geformte Höhlungen oder Vertiefun- 
gen bearbeitet werden, wobei bald die breite Fläche, ıbald Die 
Rasfläche der Picheibe in Benutzung kommt. 

Iſt endlich der aus Stein verfertigte Gegenftand von folcher 
Art, daß feine Oberfläche vielerlei, zum heil Pleine, Hervorra⸗ 
guugen und Vertiefungen darbietet, deren Form und Gtellung 
feine der biöher angezeigten Methoden zuläßt (wie namentlidy 
bei faſt aller Bildhauerarbeit der Fall zu feyn pflegt): fo bleibt 
gewöhnlich Pein anderer Ausweg, ale fih eines Fleinen Hands 
f&leiffleins, eine& mit dem Schleif⸗ oder Polirmittel verfehenen 
Holzſtaͤbchens ıc. zu bedienen, oder das mit Waſſer benepte pul⸗ 
verige Mittel auf einen Lappen gu geben, mit dem man die Stein⸗ 
oberflädhe abreibt. 

Folgende Bemerkungen betreffen das Schleifen und Poliren 
der gebraͤuchlichſten Steingattungen im Einzelnen. 

Alabafter. Zum Schleifen wirft feined (am beften ge» 
ſchlaͤmmtes) naſſes Bimsſteinpulver oder (auf großen Flaͤchen) 
ein in Waſſer getauchtes Stück Bimsſtein recht gut; aber es 
verdirbt leicht die ſchoͤne Weiße ded Steins, und iſt daher nur 
auf duntem Alabaſter zu empfehlen. Den weißen ſchleift man lieber 
mit naßgemachtem Schachtelhalm. Bei Geſimswerk und anderen 
verzierten Theilen findet Glaspapier (fteifed Papier, auf welchem 
mittelft Leim feines Glaöpulver befeflige ift) vortheilhafte Anwen: 
dung; das Schleifen hiermit gefchieht immer troden. Bevor man 
jum Poliren fchreitet, wird der auf eine oder die andere Art ge: 
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fhliffene Alabafter mit einem Brei von gelöfchten Kalk und Wal: 
fer abgerieben, wodurch eine reine und fein matte Oberfläche ent: 
ſteht. Als Polirmittel gebraucht man gelöfchten Kalt mit Seifen: 
wafler auf einem Läppchen; und es ift gut, diefer Miſchung gegen 
das Ende etwas fein gepulverten und gefhlämmten Talk (foge: 
nanntes Federweiß) zugufegen, indem hiervon zarte Theilchen in 
den Poren des Alabaſtecs zurücbleiben, und demfelben einen 
eigenthümlichen angenehmen Atladglanz verleihen. Auch ein Brei 
von Milh, Seife und gefchlämmter Kreide polirt gut, zumal 
wenn zum Schluffe trodden mit erwärmtem Flanell abgerieben wird; 
allein der weiße Alabaiter wird hiernach gelblich. 

Meerfhaum wird gefhliffen, indem man ihn mic feinen 
eigenen Drehfpänen troden abreibt, oder mit Schachtelhalm (der 
vorläufig. in Waller eingeweicht wurde) überfährt. Politur nimmt 
er, wegen feiner poröfen Befchaffenheit, direft nicht an. Man 
beftreicht ihn daher falt mie weißem Wachſe, und reibt diefes 
mittelft eines Flanell⸗Lappens ein, fo daß es eine Art Firniß dar 
ftellt; oder tränke ihn mit geſchmohhenem Wachfe, und polirt dann 
mit fein gefchlämmtem Zripel, fchließlich aber mit geloͤſchtem Kalt, 
welche beide mit etwas Waller auf einen Lappen gegeben werden. 

Thonſchiefer ift leicht mit naſſem Bimsſtein glatt zu 
ſchleifen, aber an ſich — feiner Weichheit und Porofität halber — 
feiner Politur fähig.‘ Man fann ihn jedoch mit einen Anflriche 
verfeben, der aus 7 Theilen Reinöhl, 3 Iheilen Steinfohlentheer- 
öhl, ı Theil Afphalt und ı Theil gerriebener Umbra zufammen- 
gefebt wird; dann zu 75 bis Bo’ R. erwärmen, um das Einzie⸗ 
ben dieſes Firniſſes zu bewirken; endlich nach dem Erfalten mit 
naffem Bimsftein fchleifen und mit najlen Tripel poliren, wo⸗ 
durch er Slan; annimmt. 

Serpentin und Topfftein werden mit einem in Waſſer 
getauchten feinen Sandfteine gefchliffen, und mit Tripel naß polirt. 
Glaspapier und Schmirgelpapier find gut zum Feinſchleifen klei⸗ 
ner Gegenftände. Die Politur fällt gewöhnlich nicht ſchoͤn aus, 
und wird oft durch Einreiben von Wache erfegt, welches als eine 
Art ziemlich glänzenden Firniſſes wirkt. 

Marmor. Die gröbfle Rauhigkeit wird durch trockenes 
Abreiben mit einem Stüde Bimoſtein oder eines kleinkoͤrnigen 
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Dandſteins weggenommen; den letztern kann man auf großen 
ebenen Flaͤchen auch ſo anwenden, daß naſſer Sand (anfangs 
grober, nachher ſtufenweiſe feinerer) untergeſtreut wird. Das 
dann folgende Feinſchleifen geſchieht mittelſt naſſen Bimöſtein⸗ 
pulverd auf Holz, Kupfer, Blei oder (bei Bildhauerarbeit) auf 
einem Lappen; bei dunkelfarbigem Marmor fann Schmirgel (mit 
Bafler) angewendet werden. Rei Meinen Begenfländen leiſtet 
Slaspapier oder Schmirgelpapier gute Dienfte. Auf Bildhauer: 
arbeiten von weißen Marmor ift fein zerfloßener und gefiebter 
weißer Marmor felbft, ſtatt des Bimsfteinpulvers, zwedmäßig 
anzuwenden, und zwar mittelft eines in Waſſer getauchten leine- 
nen Lappens; es entiteht dadurch, wenn nachher mit weißem 
Blanell sroden gerieben wird, ein fanfter Slanz, welcher für nadte 
Theile der Figuren fehr angemeffen iſt. Eigentliche Politur er- 
theilt man dem Marmor durch Zianafche, fehr feinen Schmirgel, 
Kolkothar oder Knochenaſche. Die: Zinnafche ift für weißen 
Marmor unerläßlich ; fie wird mit Waller auf Mol; oder einem 
Lappen gebraucht, von Einigen au nur trocken mittelft eines 
Tuches heftig aufgerieben, bis der Stein fich erwärmt. Schmirgel, 
Kolkothar und Knochenaſche (pulverifirtes gebranntes Schafbein) 
werden auf buntem Marmor angewendet, und zwar jederzeit naß. 

Sandſtein it vermöge feiner förnigen poröfen Struktur 
völlig ungeeignet, Politur anzunehmen ; ja felbft ein fehr feiner 
Schliff it darauf nicht hervorzubringen. Man begnügt fidh deß- 
halb damit, die Gegenſtaͤnde mit einem trockenen Stüde deffelben 
oder eines etwas härteren Sandſteins abzureiben. 

Auf Flußſpath fann man den Schliff durch naſſes 
Bimoſteinpulver oder Schmirgel, die Politur mittelft Kolkothar 
oder Binnafche geben. | 

Die aus Achat auf Sandfteinen gefchliffenen Gegenſtaͤnde 
werden mit feinem Thon oder zerſtoßenem Roͤthel polirt, welche 
man ſogleich auf den Schleifſtein ſelbſt aufträgt, wenn feine ſehr 
feine Politur verlangt wird; dagegen auf Scheiben von Hol; 
(mit oder ohne Zinnbelleidung) gebraucht, falls ein fchöner Glanz 
entftehen fol. 

Branit erfordert nicht nur feiner großen Härte wegen ein 
langwieriged Verfahren beim Schleifen und Poliren, fonbern 
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bietet auch noch eine eigenthümliche Schwierigkeit in fofern dar, 
als feine Gemengtheile (Quarz, Beldfpath, Glimmer) aͤußerſt 
verfchiedene Härtegrade hefipen. Diefer Umftand macht, das fid 
gerne der ganz weiche Glimmer heraus jchleift, wenn der Feld⸗ 
ſpath erfi wenig, und der Quarz noch weniger angegriffen iſt, 
wodurch alfo eine unebene löcherige Oberfläche entfteht. Zu polir: 
ten Begenftänden eignen ſich deßhalb vorzüglich nur die [ehr quarz: 
zeichen und an Glimmer armen (wenigflend den Glimmer in ſehr 
feinen Theilchen enthaltenden) Sranite. Das Schleifen wird mit: 
telſt fcharfen Quarsfandes und Wafler. verrichtet, indem man 
diefe auf den Stein trägt, und lepteren dann mit eifernen Schie 
nen oder Platten überfährt Später wendet n:an Schmirgel in 
mehreren auf einander folgenden Abilufungen der Feinheit an, 
ebenfalls naß, und zwar mit Hülfe entweder der Eifenplatte, 
oder eines Reibers von Holz, deſſen Hirnfeite auf den Stein zu 
liegen fommt. Zum Poliren gebraudht man Kolfothar mit Waſſer 
auf einem mit Filz befleideten Reiber; bei fleinen Segenftänden . 
ungelöfchten Kalt. mit Brauntwein. 

Dem Granit ähnlich wird der Porphyr behandelt; ale 
Reiber beim Schleifen deſſelben kann, flatt Eifen oder Holz, ein 
andere® Stück Porphyr benugt werden, da hierin die Gemeng- 
theile eine gleichmäßigere Härte haben, ald im Granit, und folg- 
lich die glatte Flaͤche ſich beſſer konſervirt. 

2) Das Faͤrben. — Weißer Marmor und Alabaſter wer: 
den zuweilen Fünftlich gefärbt, entweder auf der ganzen Oberfläde 
oder nur flellenweife, um Adern u. dgl. bervorzubringen. Der 
Stein darf nur geichliffen, aber noch nicht polirt feyn, um die 
Sarben gut anzunehmen; legtere dringen jedenfall nur auf eine 
geringe Tiefe ein. Man gebraucht ald färbende Mittel theils 
Metolfalzauflöfungen (z. B. Eifenvitriol zu Gelb, Kupfervitriol 
su Grün, falpeterfaures Silberoryd oder Chlorgold, beide mit 
viel Wailer verdünnt); theild Tinkturen verfchiedener Pflanzen: 
pigmente (Bummigutt, Kurfumewurzel, Drachenblut, Alkanna⸗ 
wurzel, Brafilienholz, ıc.) mit Weingeift oder ächerifchen Öhlen 
(Lavendelöhl, Zerpenthinöhl) bereitet. Nachdem die Karben auf: 
getragen find, erwärmt man den Grein, um das Cinziehen der 
felben gu befördern. 
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Sranit fann durch Faͤrbung manchmal bedeutend verſchoͤnert 
werden, namentlich wenn er viele und große weiße Beldfpath 
theile enıhält, da diefe es hauptſaͤchlich find, welche die Farbe 
annehmen. Es tangen dazu die Auflöfungen einiger Metallfalze, 
z. 8. Boldauflöfung zu Purpurroth, Grünfpan in Ammoniaf 
aufgeldfet zu Brün, chromfaures Kali zu Selb. Man flreicht die 
gewählte Flüſſigkeit mit dem Pinſel auf den fein gefchliffenn 
aber noch nicht polirten Stein, fegt ihn dann dem warmen Son⸗ 
nenfcheine aus, und wiederholt die Behandlung einige Mal. 

Achat erleidet, wenn er einige Zeit in heißes Ohl gelegt, 
dann rein abgewifcht und in Vitriolöhl gekocht wird, eine merke 
würbige und fchöne Verändernng, indem fid einige Stellen def» 
felben, die am meiften hl eingefogen haben, durch deffen Ver⸗ 
kohlung fi ſchwaͤrzen, andere dagegen unverändert bleiben oder 
fogar noch weißer werden. 

3) Über Ägen in Stein ift der Artikel »Ägen« im J. Sande 
©. ı183— 184 nachzufehen. 


B. Bearbeitung der Shmudfteine. 


Diefer Abfchnitt begreift die Zurichtung der Edel: und Halb⸗ 
ebelfleine zu Gegenftänden des Schmudes, welche auf zweierlei 
Beeife Stott findet; nämlich 1) durch Bildung einer regelmäßigen 
von glatten und glänzenden Flaͤchen begrenzten Form; 2) durch 
Ausarbeitung entweder vertiefter oder hervorfpringender Zeich- 
saugen auf dazu geeigneten größeren Flaͤchen. Das erftere Ver: 
fahren (bei weitem das allgemeinfte und wichtigſte) wird am 
swedmäßigften mit dem Ausdrude Steinfchleiferei bezeich⸗ 
net; für dad zweite wählen wir die (menigftend theilweife übliche, 
wenn gleich uneigentliche) Benennung Graviren in Stein. 
Der Name Steinfhneiderei, der öfters fpeziell hierfür ges 
braucht wird, begreift in feinem gewöhnlichen andgedehnteren 
®inne alle genannten Arbeiten zufammen, weldye dad mit einan« 
der gemein haben, daß ihnen — bei der Härte und geringen 
Sröße der behandelten Steine — zur Erreichung ihres Zweckes 
fein anderes Mittel zu Gebote ſteht ale das Schleifen, d. h. die 
Abreibung hoͤchſt feiner Theilchen mittelft harter und ſcharfer puls 
verförmiger Subftanzen. Die Steinfchleiferei im Befondern pflege 
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man wieder zu unterſcheiden in die Diamantſchneiderei, 
die Edelſtein- oder Klein⸗-Seinſchnreiderei und die 
Salanterie⸗oder Groß⸗Steinſchneiderei. 

ı) Diamantſchneiderei. — Der Diamant, als der 
bärtefle befannte Nuaturförper, fann nur wieder mittelfl Diamant 
bearbeitet werden, welchen man in Geftalt eines feinen Pulvers 
(Diamantbort) anwendet. Man bereitet dasfelbe aus ſchlech 
ten ganzen Diamanten ; ferner den Splittera und fonfligen Ab: 
fällen, welche fich bei den vorbereitenden Operationen des Spal: 
tens und Schneiden (f. unten) ergeben. Das Pulvern gefchieht 
in einem Beinen Mörfer, von gehärtetem Stahl, der nad 
der Form eines Uhrglaſes ausgehöplt iſt, mittelſt eines ebenfalls 
gehärteten ftählernen Stempeld, deſſen Rundung die Mörfer: 
vertiefung ausfüllt. Nachdem man die Splitter ıc. in die Mitte 
des Mörfers gelegt und mit ein wenig Baumoͤhl benept hat (da: 
mit nichts herauoſpringen oder verſtauben kann), fegt man den 
Stempel darauf, fchlägt diefen mit einem Hammer und gibt ihm 
dann mit der Hand, unter flarfem Niederdrüden, eine leichte 
freifende Bewegung, bis das Pulver fein genug zerrieben if. 
Folgende etwas verfchiedene Art von Mörfer wird ebenfalls häufig 
angewendet. Man verfchafft fich einen Zylinder von Stahl, 2:/, Zoll 
body und ı'/, Zoll im Durchmeſſer, und bohrt im Mittelpuntte 
der obern Grundflaͤche ı'/,. Zoll tief ein Loch, welches innen mit 
balbfugeliger Geſtalt endigt. Auf diefe Weife behält die Mörfer- 
wand rundum '/. Zoll, und der Boden an der fhwächften (mitte 
lern) Stelle ı Zoll Die. Der Stößel wird aus einem 2 Zoll 
langen, zylindriſch abgedrehten, fehr nahe '/, Zoll ſtarken Stahl: 
förper gebildet, der vermöge einer halbkugeliger Zurundung an 
feinem untern Ende die Mörferhöhlung vollkommen ausfüllt, wenn 
er bis auf den Grund eingefchoben wird. Am obern Ende erhält 
derfelbe einen 4 Zoll langen Quergriff, an welchen man ihn mit. 
der Handifaßt, um durch Drehung unter Niederdrüden das Pul: 
ver im Mörfer zu zerreiben, nachdem man die Zerfleinerung ber 
eingelegten Diamantftüdchen durch Hammerfchläge auf den Stößel 
ſchon ſo weitigetrieben hat, ald es angeht. Der Mörfer wird in eine 
paflende Vertiefung eines Holzklotzes geftellt, der ihm ald Fuß dient. 

Da die Bröße den Werth ded Diamants, wie der Edelfteine 
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überhaupt, fehr bedeutend erhöht, fo findet eine Zertheilung 
in der Regel nur bei fehlerhaften Steinen Statt, welche im Sn: 
nern Blede oder Niffe enthalten. Indem man hierbei die Tren: 
nungöflächen Durch die Fehlſtellen legt, werden letztere beim nach⸗ 
herigen Schleifen gaͤnzlich weggenommen, und man erhaͤlt zwar 
Heinere aber tadellofe Stücke, deren Geſammtwerth den Werth 
des mangelhaften ganzen Steins überfleigt. Außerdem wird öfters 
eine Zertheilung mit folden Diamanten vorgenommen, die ihrer 
natürlichen Form nach einen kunſtgemaͤßen Schliff nicht zulaſſen 
wärden, ohne viner zu langwierigen Arbeit zu bedürfen. Da 
nämlich die Formung durch das Schleifen viel Zeit in Auſpruch 
nimmt, fo trachtet man fo viel möglich alles Überfläffige vorher 
auf andere Art wegzufchaffen. Jedoch ift in diefer Beziehung zu 
bemerken, daß zuweilen der Vorzug einer vollkommen regelmäßigen 
Geſtalt aufgeopfert wird, wenn man fürchten müßte, denfelben 
mit einer beträchtlichen, den Werth des Steins fehr herabſetzen⸗ 
den Verkleinerung zu erfaufen. 

- Die Zertheilung der Diamanten, oder das Abnehmen grö: 
Berer Sragmente von denfelben, gefchieht gewöhnlich durch Spal⸗ 
ten (Klieven), deilen Ausführung auf den natürlichen vier: 
fachen Blaͤtterdurchgang — Spaltbarfeit parallel zu fämmtlichen 
Blächen des Oktaeders — fich gründet. Man rigt mit einem an- 
dern Diamant eine Furche auf der Oberfläche des zu fpaltenden. 
Gteins, feßt in diefelbe die Schneide eines feinen mefferförmigen 
Meißels oder eines ſtumpfen Raſirmeſſers ein, und fchlägt rafch 
daranf mit einem Eifenftäbchen oder einem Meinen Hammer. Der 
za fpaltende Stein wird (fo wie jener, mit weldem man rigt) ' 
an dem Ende eined hölzernen Griffeld oder Staͤbchens (Kittfto d) 
durch einen Kitt aus weißem Pech und Ziegelmehl befeftigt. Zur 
vollfommenen Seritellung der Furche werden drei Diamante nad) 
einander angewendet: zuerft ein ganzer Kryſtall, mit deilen Ede 
man die Surche vorzeichnet, dann ein fcharffantiger Splitter, um 
fie tiefere einzureißen ; endlih ein feiner Splitter, um 
fie in der Ziefe fcharf auszubilden. Das Nipen gefchieht über 
einem Käftchen (der weiter unten befchriebenen Schneidbüchfe), 
um den abfallenden Staub aufzufammeln; zum Spalten felbft 
aber ſteckt man den Kittſtock aufrecht in das Loch eines am Rande 
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man wieder zu unterſcheiden in die Diamantſchneiderei, 
die Edelſtein- oder Klein-Seinſchneiderei und die 
Salanterie⸗oder Groß⸗Steinſchneiderei. 

ı) Diamantſchneiderei. — Der Diamant, als der 
bärtefte befannte Naturkoͤrper, fann nur wieder mittelſt Diamanı 
bearbeitet werden, welchen man in Geſtalt eines feinen Pulvers 
(Diamantbort) anwendet. Man bereitet dasfelbe aus fchled; 
ten ganzen Diamanten ; ferner den Splittern und fonfligen Ab- 
fällen, welche ſich bei den vorbereitenden Operationen des Spal⸗ 
tens und Schneidens (f. unten) ergeben. Das Pulvern gefchieht 
in einem kleinen Mörfer, von gehärtetem Stahl, der nad 
der Form eines Uhrglaſes audgehöpft iſt, mittelſt eines ebenfalls 
gehärteten fählernen Stempeld, deſſen Rundung die Mörfer: 
vertiefung ausfüllt. Nachdem man die Splitter ıc. in die Mitte 
des Mörfers gelegt und mit ein wenig Baumöpl benegt bat (da- 
mit nichtö herausſpringen oder verſtauben Pann), fegt man den 
Stempel darauf, fchlägt diefen mit einem Hammer und gibt ihm 
dann mit der Hand, unter flarfem Niederdruden, eine leichte 
Preifende Bewegung, bis das Pulver fein genug zerrieben ift. 
Folgende etwas verfchiedene Art von Mörfer wird ebenfalls Häufig 
angewendet. Mau verfchafft ſich einen Zylinder von Stahl, 3:/, Zoll 
body und ı'/, Zoll im Durchmeſſer, und bohrt im Mittelpuntte 
der obern Grundfläche ı'/, Zoll tief ein Loch, welches innen mit 
balbfugeliger Geſtalt endigt. Auf diefe Weife behält die Mörfer: 
wand rundum '/, Zoll, und der Boden an der fchwächlten (mitt. 
lern) Stelle ı Zoll Die. Der Stößel wird aus einem = Zoll 
langen, zylindriſch abgedrehten, fehr nahe '/. Zoll ftarfen Stahl⸗ 
Pörper gebildet, der vermöge einer balbfugeligen Zurundung an 
feinem untern Ende die Mörferhöhlung volllommen ausfüllt, wenn 
er bis auf den Grund eingefchoben wird. Am obern Ende erhält 
derſelbe einen 4 Zoll langen Quergriff, an welchem man ihn mit 
der Hand|faßt, um durch Drehung unter Niederdrücden das Pul: 
ver im Mörfer zu zerreiben, nachdem man die Zerfleinerung der 
eingelegten Diamantftüdchen durch Hammerfchläge auf den Stößel 
ſchon ſo weitigetrieben hat, ald es angeht. Der Mörfer wird in eine 
paflende Vertiefung eines Holzklotzes geftellt, der ihm als Buß dient. 

Da die Bröße den Werth ded Diamantd, wie der Edelfteine 
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überhaupt, ſehr bedeutend erhoͤht, ſo findet eine Zertheilung 
in der Regel nur bei fehlerhaften Steinen Statt, welche im In⸗ 
nern Flecke oder Riſſe enthalten. Indem man hierbei die Tren⸗ 
nangöflächen durch die Fehlſtellen Tegt, werden Tegtere beim nach» 
herigen Schleifen gänzlich weggenommen , und man erhält zwar 
Heinere aber tadellofe Stüde, deren Geſammtwerth den Werth 
des mangelhaften ganzen Stein überfleigt. Außerdem wird öfters 
eine Zertheilung mit folden Diamanten vorgenommen, die ihrer 
natürlichen Form nach einen kunſtgemaͤßen Schliff nicht zulaſſen 
würden, ohne einer zu langwierigen Arbeit zu bedürfen. Da 
nämlich die Kormung durch dad Schleifen viel Zeit in Anfpruch 
nimmt, fo trachtet man fo viel möglich alles Überflüffige vorher 
auf andere Art wegzufchaffen. Jedoch ift in dieſer Beziehung zu 
bemerken, daß zumweilen der Vorzug einer vollkommen regelmäßigen 
Geſtalt aufgeopfert wird, wenn man fürchten müßte, denfelben 
mit einer beträchtlichen, den Werth ded Stein fehr herabſetzen⸗ 
den Verkleinerung zu erfaufen. 

Die Zertheilung der Diamanten, oder das Abnehmen grö: 
ßerer Sragmente von denfelben, gefchieht gewöhnlich durch Spal⸗ 
ten (Klieden), deſſen Ausführung auf den natürlichen viers 
fachen Blaͤtterdurchgang — Spaltbarkeit parallel zu ſaͤmmtlichen 
Flaͤchen des Oktaeders — ſich gründet. Man ritzt mit einem an⸗ 
dern Diamant eine Furche auf der Oberfläche des zu ſpaltendei. 
Steins, fegt in diefelbe die Schneide eines feinen meflerförmigen 
Meißels oder eines ſtumpfen Raſirmeſſers ein, und fchlägt raſch 
daranf mit einem Eifenftäbchen oder einem Beinen Hammer. Der 
zu fpaltende Stein wird (fo wie jener, mit weldem man ript) 
an dem Ende eines hölzernen Griffels oder Stäbchen (Kittfto d) 
dusch einen Kitt aus weißen Pech und Ziegelmehl befeftigt. Zur 
volllommenen Heritellung der Furche werden drei Diamante nach 
einander angewendet: zuerft ein ganzer Kryftall, mit deilen Ede 
man bie Burche vorzeichnet, dann ein ſcharfkantiger Splitter, um 
fie tiefer eingureißen ; endlih ein feiner Splitter, um 
fie in der Ziefe fcharf auszubilden. Das Rigen gefchieht über 
einem Käftchen (der weiter unten befchriebenen Schneidbüchſe), 
um den abfallenden Staub aufzufammeln; zum &palten felbft 
aber ſtekt man den Kittfto aufrecht in dad Loch eines am Rande 
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| des Arbeitstiſches befeftigten Bleiſtücks, fo daß er feit ſteht, der 


d 


Stein nach oben gekehrt iſt, und beide Hände zum Gebrauch des 
Meißeld nnd Hammers frei werden. 

Manchmal theilt man den rohen Diamant durch Zerfd- 
gen, wozu ein (in einem Heinen Laubfägebogen audgelpanuter) 
fehr feiner Eifendraht gebraucht wird, an den man Diamanten» 
bort mit etwas Baumöhl gibt. Dieß wird namentlich) in denjenigen 
Fällen nöthig, wo entweder die Theilung nad) einer von den na» 
türlichen Spaltungsrichtungen abweichenden Fläche geſchehen muß, 
oder der Stein (wie öfters der Kal iſt) unvolllommen fpaltet. 

Dem Schleifen der Diamanten geht jedenfalld (es mag nun 
ein vorbereitended Spalten oder Zerfägen Statt gefunden haben, 
oder nicht) dad fogenannte Schneiden Geſchneiden, 
Grauen, Graumachen, Formen) voraus, wobei die na 
türlihe Krufte des rohen Zteins entfernt und die Durch den 
Schliff zu ergeugende Geſtalt annähernd vorgebildet wird, die 
Slächen aber nur ein mattes graue Anfehen befommen. Zu diefem 
Behufe werden zwei Steine an Kittftöden (f. oben) befeftigt, 
anhaltend gegen einander gerieben, und dabei mehrmals fo ges 
wendet, wie es die fuccelfive Anlegung der gewünfchten Facetten 
an beiden erfordert. Hierbei ift zu bemerfen, daß durd das Schnei« 
den, nebſt der allgemeinen Form, nur die größeren Facetten 
(ohne vollfommene Genauigkeit ihrer Größe And gegenfeitigen 
Neigung) hervorgebracht werden. Ein dreifadher Brillant 5. B., 
welcher nach ders Schleifen 58 Facetten zählt (die obere End⸗ 
fläche oder Tafel und untere Endfläche oder Kalette eingerechnet, 
f. Bd. IV, ©. 521), erhält beim Schneiden gewöhnlid nur 18; 
davon find 8 die Klächen eined Dftaeders oder einer Doppelten vier: 
feitigen Pyramide, 8 andere die Abftumpfungsflädhen der acht 
Endfanten diefes Körpers, 2 endlich die Abftumpfungsflächen der 
beiden Endfpigen, Zafel und Kalette vorfteliend. — Die Geraͤth⸗ 
[haften zum Schneiden oder Grauen beftehen in den erforderlichen 
hölzernen Kittftöcfen (auf welchen man ein an der Lampenflamme 
erweichtes Stud Kitt anflebt, um die Steine hinein zu feßen), und 
in dee Schneidbüchfe. Diefe ift ein hoͤlzernes Iänglic vier: 
ediges, auf dem Tiſch feſt angefchraubtes Kaͤſtchen von 4 Voll 
Länge, 3 Zoll Breite und 3 Zoll Tiefe, mit halbzolldicken Win. 
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den, im welches von oben ein paſſendes Futter von Meffingblech 

eingelaflen wird. Legteres füllt nur die obere Hälfte des hohlen 
Raumes aus, und enthält in feinem Boden eine Menge Pleiner 

Löcher, durch welche der hineinfallende Diamantftaub in die uns 

tere Abtbeilung gelangt, wo er, vor Verunreinigung gefchüßt, 

fi fammelt. Oben auf dem Rande des Kaͤſtchens fleht au jeder 

der zwei langen Seiten ein fenkrechter eiferner Stift ; gegen diefe 

Etifte lehnt man bei der Arbeit die Kittſtoͤcke an, um ihnen Stütz⸗ 

punfte zu geben, vermöge welcher fie als ungleicharmige Hebel 

jur Ausübung eines flarfen Druckes geeignet werden. Der Ars 

beiter zieht lederne Handſchuhe an, ſteckt auf den rechten Dauı 

men noch überdieß einen Isdernen Aut; legt die zwei Kittflöde ' 
(vom welchen er in jeder Hand einen führt) nach vorerwähnter 

BWeife auf das Käftchen; und reibt nun die Diamanten Fräftig 

gegen einander. Um die Bearbeitung auf allen Seiten annehmen 

su können, muß nach Vollendung des frei ftehenden Theile der 

Kitt wmittelit der Lampe erweicht, und der Stein umgedreht 

werden. 

Die legte und Hauptarbeit des Diamantfchneiders ift das 
Schleifen oder Poliren. Hierzu dient die Schleifma- 
fhine von folgender Einrichtung: Das Geftell derfelben bildet 
einen ſtarken Zifch von gewöhnlicher Höhe, 4 oder 5 Fuß Länge 
und 2 Fuß Breite, deilen Blatt auf drei Seiten mit Breterwänden 
eingefaßt ift, Damit ein etwa beim Schleifen abfpringender Diamant 
niche verloren gehen fann. Die eine lange Seite hat keinen Ver: 
flag, und vor diefer figt der Arbeiter. In dem Tiſchblatte ift 
eine zirfelrande Öffnung ausgefchnitten, in welcher die horizon⸗ 
tale Schleiffheibe Plas findet, fo daß fie ein wenig über 
deflen Oberfläche Hervorragt. Diefe Scheibe hat 10 bis ı2 Zoll 
im Durchmeffer, gegen ı Zoll in der Dice, beftcht aus weichem 
Stahl, ift obenauf fehr genau eben abgedreht und fanft rau 
gefhliffen”). Sie fibt auf einer, durch ihren Mittelpunft gehen: 


°) Diefe Schleifung ift eine ſehr wichtige Operation, und wird auf 
folgende Weife vorgenommen: Dan reibt zuerft die,ganze Echeir 
Benfläche mit einem gewöhnlichen Wesfteine, und hält diefen dabei 
ſtets in einer folhen Richtung, daß. er Tangenten eined Kreifes 
bildet , defien Mittelpunkt mit dem der Scheibe zufommenfält, 
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Daß der Stein durch Erhigen der Kopye (Echmelzung des 
Lothes) losgemacht, und dann umgefehrt von Neuem befeftige 
werden muß, wenn man an dad Schleifen feiner zweiten Hälfte 
geht, verſteht ſich von felbft; eben fo, Daß man, um eine möglich 
gleichmäßige Abnugung der Scheibe zu veranlajlen, nad) und nach 
alle Stellen auf deren Oberfläche in Gebrauch nimmt, was Durch 
Bor- oder Zurücichieben der Zungen leicht zu erreichen if. Wird 
aber nach längerer Zeit die Scheibe dennoch uneben, fo fchleift 
man fie wieder auf die oben befchriebene Weife ab, oder läßt fie 
neu abdrehen. 

Das Schleifen mit Diamontbort gibt den Diamanten nicht 
nur die Geftalt, fondern ohne Weiteres auch den vollkom⸗ 
menen Glanz; fie bedürfen daher Feines befondera Polirend, und 
werden, wenn alle Bacetten fertig find, nur mit einem Tuche rein 
abgewiſcht. 

2) Edelſteinſchneiderei. — Sie begreift das Schlei⸗ 
fen aller zu Schmuckſachen (Bijouterie) dienenden Edelſteine, mit 
einziger Ausnahme des Diamants (deſſen Bearbeitung der Regel 
nach ein eigenes Geſchaͤft bildet), ferner der Halbedelſteine und 
der Kompoſitionsſteine (unechten Edelſteine, Glasfluüͤſſe, Bd. VII. 
S. 47). Die verſchiedenen gebraͤuchlichen Formen des Schliffes 
oder Schnittes find im Artikel Edelfteine (Bd. IV. S. 5s0 
bi6 524) befchrieben. Im Allgemeinen beftehen fie entweder aus 
einer Zufammenftellung Peiner ebener Flaͤchen (Bacetten) von 
dreiecfiger oder anderer Geſtalt; oder aus größeren eben Flaͤchen, 
mit Sacetten umgeben; oder aus wenigen großen Flaͤchen allein; 
oder endlich aus einer ebenen und einer fehlichten gemölbten Flaͤche, 
auch wohl aus zwei gewölbten Blächen (mugeliger Schnitt). Die 
erfien zwei Arten fommen überwiegend häufig vor, da fie den fehönften 
Effeft durch Glanz und Farbenfpiel erzeugen ; des mugeligen Schnit: 
tes bedient man fich faft nur bei undurchfichtigen oder halbdurchſich 
tigen Steinen, wie Opal, Zürfis, Avanturin, Chryfopras, felten 
bei Rubin, Saphir und anderen, die vollkommen durchfichtig find. 

Das Spalten ift bei einigen Edelfteinen (4.8. Smaragd, 
Topas ıc., weniger vollfommen beim Rubin und Saphir) au: 
führbar, wird aber felten angewendet ; nöthigenfallß zertheilt man 
fehlerhafte Steine mittelft eined Drahtes und Diamantfigub, oder 
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an einer Schneidſcheibe des Sroß-Steinfchneiders Xf. unten); 
Halbedelfteine, namentlich Bergkryſtall, Achat, Jaſpis, Chalze: 
don, Karneol ıc., die in größeren Stüden vorfommen, auch mit⸗ 
tell der aus einem fchmalen Streifen von dünnem Eifen- oder 
Aupferblech beitehenden Säge, welche mit Schmirgel oder Dia» 
mantiiaub verfehen wird (von denen Lebterer wohl drei Mal ſo 
ſchnell wirkt als Erſterer). 

Die Arbeit des Edelſteinſchneiders iſt jener des Diamant⸗ 
ſchneiders vollkommen aͤhnlich, die Schleifmaſchine in beiden Faͤl⸗ 
len von gleicher Konſtruktion, willkürliche und unweſentliche Ver⸗ 
ſchiedenheiten abgerechnet. Wirkliche und weſentliche Abweichungen, 
gegründet auf die geringere Härte der zu bhearbeitenden Steine, 
lud nur folgende: a) Das Schleifen (d. 5. die Bildung der 
Bacetten, überhaupt der vorgefchriebenen Flaͤchen) und das Po: 
liren (die Hervorbringung des Glanzes) finden nicht vereinigt 
in der naͤmlichen Operation, fondern getrennt dergeflalt Statt, 
daß der Stein zuerft völlig fertig gefchliffen und dann polirt wird, 
b) Dad Schleifen geſchieht nur in wenigen Fällen mit Diamant: 
pulver, meift mit weniger harten, aber wohlfeileren Subſtanzen; 
das Poliren mittelit befonderer, noch weicherer, pulverförmiger 
Körper. c) Entfprechend verfchieden (weich oder ſehr weich) find 
auch die Stoffe, aus welchen die Schleiffcheiben einerfeitd, die 
Polirfcheiben anderfeits, verfertigt werden In den Scheiben liegt 
der einzige Unterfchied zwifchen der Schleifmafhine und der Po⸗ 
lirmaſchine, fo wie zwifchen diefen beiden und der Schleifmafchine 
des Diamantfchneiders. 

Es ift daher begreiflih, daß man auf einer einzigen Mas» 
ſchine bald fchleifen, bald poliren kann, wenn man nur die Scheibe 
derfelben auswechfelt. 

Diefe drei Punkte erfordern cine nähere Beleuchtung. 

Wenn man einen Körper (Stein, Metall ıc.) mit einem 
Pniver fchleift, welches bedeutend härter ift, als er felbft, fo geht 
dab Abfchleifen rafch von Statten, aber es entfieht nie eine fein 
glänzende, von Strichen oder Riſſen freie Oberfläche, weil — 
felbft wenn das Pulver fehr fein ift — zu große Theilchen auf ein 
Mahl losgeriffen werden. Umgekehrt wird, wenn das Scleif- 
palver ſehr wenig oder gar nicht härter ift, ald die Subſtanz des 
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Arbeitſtückes, das Gefchäft Iangfam von Statten gehen, abe 
zulegt ein hoher Glanz erzeugt werden. Diefer letztere Fall tritt 
beim Schleifen des Diamantes rin, und er ift hier der einzige 
mögliche, weil man feinen härteren Körper kennt, ald diefer Stein 
it. Gaͤbe es jedoch einen folhen noch härteren Stoff, fo würd 
man ihn ohne Zweifel mit gutem Erfolge anwenden, nm da | 
Schleifen der Bacetten zu befchleunigen; und nur zum Politen 
würde al&dann dad Diamantrulver gebraucht werden. | 

In Anfehung der anderen Edelfteine, noch mehr der Halt 
edelfteine, und am meiiten der Glasflüſſe (unechten, künſtlichen 
Edelfteine) liegen nun aber die Verhaltniffe auf ſolche Weife, daf 
man unter einer Anzahl Eubitanzen die Auswahl hat, um fie ald 
Mittel zur Bearbeitung zu benugen. Man fucht daher Schuellig: 
keit der Wirkung mit gutem Erfolge und Wohlfeilgeit zu verein 
gen, was dadurch erreicht wird, daß man zuerſt mıt einem harten, 
ſchnell arbeitenden Pulver fchleift, dann mit einem weniger hatten 
nachpolirt, und zu beiden Zweden fo viel möglich Stoffe in Aw | 
wendung bringt, welche einen beziehungsweife niedrigen Preib . 
haben. | 

Als ſolche Subftanzen werden gebraucht: 

jum& chleifen — für einige wenige der härteften Steine: 
 Diamansbort; für alle übrigen der Regel nah: Schmir⸗ 
gel; in einzelnen Fällen für Steine, deren Pärte wicht die ded 
Quarzes überfleigt, wohl auh Pulver von Granaten od 
zopafen; 

sum Poliren — im Allgemeinen: Tripel, einſchließ⸗ 
lich derjenigen Art deifelben, welche unter dem Namen englifde 
Erde vorfummt; mitunter auh Zinnafhe, Kolkothar, 
und für Steinarten, welche Quarz⸗ oder geringere Härte haben, 
zuweilen Bimsſtein, Bolus. 

Dad Material der Schleif⸗ und Polirſcheiben richtet ſich, 
überhaupt betrachtet, in ſofern nach der Natur der Edelſteine, 
als man für die haͤrteſten Arten auch haͤrtere Scheiben auwendet; 
für eine beſtimmte Steinart iſt die Polirfcheibe weicher als die 
Schleifſcheibe, oder doch uur ungefähr eben fo hart. Zum Schlei⸗ 
fen gebraucht man Scheiben von Eifen, Meffing, Kupfer, Zins 
Blei (nur für die Stasflülfe: Holz); zum Poliren folde 
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ud Kapfer, Zink, Bian, Hol; (leptere zuweilen mit Gil; über 
lleidet). 

Beim Auſtragen auf die Scheiben werden die Schleif⸗ und 
Pelirpulver mit einer Flüſſigkeit zu breiartiger Konfiften; ange: 
neht: der Diamantftaub mir Baumöhl; der Schmirgel, das 
Granat» und Topas Pulver mit Wafler; der Tripel und die 
ähigen Polirmittel ebenfaus mit Waller. Bein Poliren auf der 
Vienſcheibe wird jedoch auch zuweilen der Tripel mit Vitrioloͤbl 
beneßt. 

Wiewohl in der Auswahl der Scheiben (ihrem Stoffe nach) 
- Sowie der Schleif- und Polirmittel, innerhalb gewiſſer Grenzen, 
viel Willkürliches vorkommt, d. h. für eine beflimmte Art von 
Edelfteinen nicht ſtreng nur eine gewille Methode angewendet 
wird ; fo laͤßt fich doch die Sefammtheit der &teinarten ziemlich 
gut (nad) großen Abitufungen der Härte) in einige Gruppen thei: 
len, deren jeke im Ganzen auf gleiche Weile behandelt wird. 
Hieraus entfieht denn folgende Überficht : 

a) Schr harte Steine, auf welde der Schmirgel nur 
äußerft Tangfam einwirft: Rubin, Saphir, orientalifcher Hyazinth, 
orient. Smaragd, orient. Topas. — Schleifen auf eiferner, meſ⸗ 
Fingener oder kupferner Scheibe mit Diamantſtaub; Policen auf 
Kupfer mjt Tripel. 

b) Harte: GSpinell, Chryſoberyll, Topas. — Schleifen 
auf Meſſing oder Kupfer (für Topas auch ſchon Zinn oder Blei) 
mit Schmirgel; Poliren auf Kupfer oder Zinn mit Tripel. 

e) Mittelharte: Smaragd, Beryll, Aquamarin, Zir⸗ 
kon, Turmalin, Granat, Bergkryſtall, Amethyſt, Achat, Jaſpis, 
Chalzedon, Karneol, Chryſopras, Hyazinth. — Schleifen aufr 
Kupfer, Zinn oder Blei, mit Schmirgel; Poliren meiſt auf Zinn 
mit Tripel, oder auf Zink mit Zinnaſche, zuweilen auch auf Holz. 
Granate von etwas betraͤchtlicher Groͤße, zu Ring: und Nadel⸗ 
feinen, Ohrgehaͤngen, Arm: und Halsſchmuck u. dgl. ſchleift 
man mit Schmirgel oder mit ihrem eigenen Pulver auf einer 
bleiernen Scheibe, und gibt ihnen auf einer zinnernen mit Tripel 
und Bitriolöhl die Politur. Die Pleinen dagegen, welche ald Per: 
len gebraucht und auf Faͤden gereihet werden, durchbohrt man 
zuerft mittelft eines Diamantfplittere, fchleift fie dann auf einer 
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Scheibe von feinem Sandftein mittelft Schmirgel und Baum . 
öhl (wobei fehr eilig und ungenau verfahren zu werden pflegt), 
und polirt fie auf einer Holz ſcheibe mit Tripel und Waſſer, odır 
auf einer Zinnfcheibe mit Zripel und Vitrioloͤhl. — Bergkryſtale 
und Amethyite werden auf einer Kupfer: oder KBleifcheibe mit 
Schmirgel gefhliffen, auf einer zinnernen oder filgbefleide 
ten hölzernen Scheibe mit Zinnafche, Tripel oder Kol 
polirt. — Zum Schleifen von Achat, Jaſpis, Chalzedon, Kar: 
neol, Chryſopras benupt man öfters flatt des Schmirgels (auf 
Kupfer-, Zinn» oder Bleifheiben) zerſtoßene fehlechte Branatı 
oder Zopafe; und zum Poliren entweder auf der Zinnſcheibe 
Bimsſtein, englifhe Erde, auch Zinnafche, oder auf einer höl- 
jernen Scheibe Bimsitein. 

d) Weiche: Obfidian. Chryſolith, Opal, Adular, Türkis, 
Lafurjtein. — Schleifen auf bleiernen, wohl auch zinnernen, 
Scheiben mittelft Schmirgel; Poliren auf Zinn oder hartem Hl 
mit Tripel, manchmal auf Holz mit Bimoſtein. 

e) Slasflüffe pflegt man auf Holsfcheiben ſowohl zu 
fhleifen als zu poliren, erftered mit Schmirgel, letzteres mit 
Tripel. 

Der Anfang des Schleifend wird immer damit gemacht, 
daß man dem an einem Kittſtocke (mittelft Kitt aus Ziegelmehl, 
weißem Pech und etwas Maſtix) befeiligten Steine die vorgefchrie | 

. bene Figur aus dem Rohen ertheilt, wobei auf Bildung von regel 
mäßigen Sacetten noch fein Bedacht genommen wird. Diefe Vor. 
arbeit beißt das Rundiren, und dabei wird der Kittftad frei 
in der Hand gehalten und nad Erforderniß gedreht. Das alddann 

Golgende Schneiden ift der zweite und wichtigfte Abſchnitt ded 
Schleifens, und beitcht in der Vollendung der Geſtalt, wor, 
wenn der Stein Facetten erhalten fol, der Kittſtock im einen 
QDuadranten gefegt, für mugeligen Schliff aber fortwährend 
nur mit der Hand bewegt. wird. Der Quadrant ift am beften 
mit einer Oradeintheilung und überdieß an einem Rohre, woreis 
der Kittſtock gefchoben wird, mit einer Theilfcheibe verfehen (wie 
oben beim Schleifen der Diamanten erwähnt wurde), damit in 
allen Beziehungen die richtige Lage des Steins gegen die Schei— 
benoberfläche leicht und genau erlangt werden kann; gewöhnlid 
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bedient man fich aber ſehr einfach eingerichteter, nur von Holz 
gemachter Duadranten ohne Theilung, auf welchen der Kittſtock 
nad) ders Augenmaße gerichtet und feftgeftellt werden muß. — 
Das Verfahren beim Poliren weicht von jenem beim Schneiden 
nur durch die Verfchiedenheit der Scheibe, und des auf diefelbe 
aufgetragenen Mittels, ab. 

3) Br0oß:Steinfhneiderei. — Diefer Zweig bildet 
den uͤbergang von der Bereitung der eigentlichen Schmuckſteine 
zu der Verfertigung größerer Gegenſtaͤnde aus weniger koſtbaren 
Steinarten, und knüpft, ſo zu ſagen, dieſe beiden Hauptabthei⸗ 
lungen der Steinverarbeitung an einander. Denn waͤhrend der 
Groß⸗Steinſchneider auf der einen Seite noch mit Verfertigung 
eigentliher Schmudgegenftände, befonders größeren Umfanges 
und von glattem Schliff ohne oder mit wenig Kacettirung (z. B. 
Ringſteine, Petichaftfteine, platte und dreifeitige Walzenfteine, 
zropfen, Kreuze, u. dgl.) fich befchäftigt; ftellt er auf der andern 
Seite aud weniger koſtbaren Steingattungen, wie Achat, Beuer: 
flein, Ehalzedon, Holzflein, Granit, feinen Marmorarten u. f. w. 
ſolche Gegenftände dar, welche nicht mehr unter den Begriff der 
Schmudwaaren fallen, namentlih ganze Perfchafte, Briefbe⸗ 
fhwerer, Schalen, Dofen, kleine Bühfen und Etuis, Schreib: 
jeuge, Stocdknöpfe, Meſſerhefte, Plättchen zu eingelegter Arbeit 
und für Mineralienfammlungen zc. Das, was fein Arbeitögebiet 
begrenzt, ift wefentlich der IImftand, daß er zur KHervorbringung 
aller Formen in Stein (abgefehen von der etwa vorausgehenden 
Zertheilung durch ungezahnte Sägen mittelſt Schmirgel) aus: 
ſchließlich des Schleifens fich bedient; und gerade hierdurd) 
fchließen fich feine Produftionen den auf ähnliche Weife erzeugten- 
der Achatfchleifereien zc. an, über welche bereit oben (&, 33ı 
u. f.) gehandelt worden ilt. 

In einigen Faͤllen werden größere flache Arbeitöftüde aus 
freier Hand gefchliffen, wobei man ihre Oberfläche mit Metalle 
platten oder Holzſtoͤcken überreibt, nahdem Schmirgel (manchmal 
zum Robfchleifen auch nur ſcharfer Quarzfand) mit Wailer auf: 
getragen iſt; das Poliren geſchieht alsdann auf ähnliche Weite 


mit Kolkothar, Zinnafche oder Zripel, ebenfalls im naſſen Bu: 
Technol. Encyllop- XVI. Bd. 23 
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flande, jedoch unter Anwendung von Holz, welches oft mit Ledır 


oder Hutfilz überzogen wird. 

Das regelmäßige Arbeitögeräth ift jedoch eine Drebbant, 
auf welcher das Schleifen und Poliren, fo wie das vorläufig etwa 
nöthige Zertheilen oder Zufchneiden Fleinerer Steinſtücke, mittelt 
veehender Bewegung unter großem Zeitgewinne gefchieht. Diet 
Drehbank des Sroß:Gteinfchneiders ſtimmt in allen wefentlichen 
Puntten mit jener des Glasſchleifers (Bd. VII. &. 61), wie mit 
der weiter unten befchriebenen des Kunft : Steinfchneiders ode 
©teingraveurd überein, und unterfcheidet fich von lepterer nur 
durch beträchtlichere Größe und Stärke aller Theile. In die (mit 
teilt Schwungrad und Rolle durch eine Schnur ohne Ende um: 
getriebene) Drehbant: Spindel wird der Stiel einer Preißrunden 
Scheibe eingefegt, weldye man unter einem gehörigen Vorrathe 
nach Bedarf auswählt. Die Scheiben fiehen und bewegen fid 
demrach in einer vertifalen Ebene, was fie vou der Scheibe 
ded Diamant: und Klein: Steinfchneider6 unterfcheidet, und hin 
darum nöthig ift, weil uicht nur die Bläche, fondern noch häufige 
der Rand derfelben gebraucht wird, in welchem Falle man de 
Arbeitöftüd von unten gegen die Scheibe anhält. Es find drei 
Hauptarten von Scheiben nöthig, nämlich Schneidſcheiben, 
Scleiffheiben und Polirfheiben, jede Art von ver 
fhiedenen Durchmeſſern (3 Linien bis 6 Zoll, auch noch darüber); 
bei allen fit der Stiel oder die Achſe nur auf der hinteren Seite, 
fo daß die Vorderfläche völlig frei und glatt ift. Die Schneidfcher 
ben find von dünnem Eifen- oder Kupferbleh, und dienen al 
ungezahnte Kreiöfägen zum Einfchneiden und Durcfchneiden der 
Steine. Die Schleiffcheiben (von Eifen oder Kupfer, manche de 
größeren auch von feinförnigem Sandſtein) meſſen von ı Link 
bis ı Zoll in der Dice, find am Rande theils flach, theils abge 
sundet, theils zugefchärft; auf der Vorderfläche entweder eben, 
oder konvex rund, einige der kleinſten auch in Form eines Kegeld 
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zugeſpitzt oder zur Form eines zylindriſchen Stiſtes verlaäͤngen. 


Die Polirſcheiben endlich find in Geſtalt übereinſtimmend mit der 
Scleiffcheiben, jedoch aus Zinn, einer Mifchung von Ziun und 
Blei, oder aus hartem Holz gemaht, und im leptern Kalle mit 
feinem abgenugten Hutfilz überzogen. 
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Zum Schneiden und Schleifen wird bei Bearbeitung fehr 
harter Edeliteine Diamantftaub mit Ohl, in allen anderen Fällen 
Schmirgel mit Waller aufgetragen ; nur die Scheiben von Sand⸗ 
Rein werden mit Wafler ohne Zufag benetzt. Beim Poliren wird 
anfangs auf den Zinufcheiben fehr feiner Schmirgel mit Baumoͤhl, 
nachher Zripel mit Waſſer auf zinnernen, Bimöftein mit Waller 
auf hölzernen, oder Kolkothar mit Waſſer auf filgbefleideten Schei⸗ 
ben angewendet. 

Bei der Arbeit fügt der Steinſchneider die Arme auf zwei 
Kiffen, welche er unter die Ellenbogen legt, um fo recht feſt und 
ſicher den Stein zu halten, der nach Erforderniß in einer oder der 
audern Sage an die Scheibe angedrüdt, zweckmaͤßig foribewegt 
und gewendet wird. Dieß ift Allce, was ſich im Allgemeinen über 
dad Verfahren fagen läßt; denn die Einzelheiten modifizieren ſich 
ind Unendliche nach der audzuarbeitenden Geſtalt, wobei der voll» 
kommene und möglichit fchnelle Erfolg zum größten Theile von 
richtiger Answahl der Werkzeuge (Scheiben) und von der Hand⸗ 
fertigkeit des Arbeiters abhängt. Um indeffen doch durch ein Paar 
Beiſpiele einige Erläuterung zu geben, foll Folgended angeführt 
werden. 

Eine Platte wird mit der Schneidfcheibe nach Geſtalt und 
Größe zurecht gefchnitten ; dann entweder auf der. breiten Vorder⸗ 
feite einer flachen Scheibe, oder (wenn fie etwas groß ift) an deren 
zplindriſcher Umflaͤche (Stirn), unter der man fie nad) und nad 
durchführt, eben gefchliffen. Das Poliren gefchieht mit derfelben 
Handhabung. Eben fo verfährt man beim Schleifen und Peoliren 
der ebenen Außenflaͤchen eines hohlen Gegenſtandes. 

Um eine runde Dofe darzuftellen, wird der maffive Etein 
achteckig mittelft der Schneidfcheibe zugefchnitten; dann fehleift 
man allmälich die Eden auf der Stirn einer großen dicken @cheibe 
ab, bis die richtige glatte Rundung hervorgebracht ifl. Die Aus⸗ 
bößlung beginnt damit, daß die zu der offenen Geite beflimmte 
Steinflaͤche an die Stirn einer Fleineren und dünneren Scheibe 
angehalten, und: dabei der Stein fortwährend um feinen Mittel» 
fpunft gedreht wird. So bilder ſich gulegt ein hohler Kugelab- 
chnite, den man mit einer noch Pleineren Scheibe in derfelben 
Veiſe weiter vertieft. Um diefe fugelige Höhlung in eine gylin- 
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driſche zu verwandeln, laͤßt man eine ſehr Meine Scheibe, mit 
Stirn und Kreisfläche zugleich, fo wirfen, daß ihre Lage parald 
gu dem Boden der Dofe ift, während man letere fetig im Kreik 
herum bewegt. Hiernach ergibt ſich das Verfahren zur Aushöhlung 
einer vierertigen Dofe faft von felbft. Die erfie Anlage der Hör 
lung wird in diefem Falle — da man den Stein nicht dreher 
darf — ein Zilinderabfchnitt, und es mülfen altdann nur neh 
die an zwei gegenüber ftehenden Seiten ftehen gebliebenen Maſſer 
mit einer kleinern Scheibe heraus gefchliffen werden, um au 
diefe beiden Wände fertig zu machen. Dieß gefchieht, indem die 
jenige Wand, an weldyer man inwendig arbeitet, nach unten ge 
balten, und die ganze Dofe in der Längenrichtung eben diefer Wand 
fort bewegt wird. Die Ausbildung der inneren rundlichen Eden 
wird mitteljt einer der allerfleiniten Scheiben bewerkftelligt, die 
z. B. nur 2 Linien Durchmeifer, aber wohl ı Zoll Dicke har (alfe 
eigentlicher ein Stift von ı Zoll Länge bei = Linien Dide u 
nennen ift), und bis auf den Boden eingefchoben wird, fo dei 
ihre zylindrifche Seitenfläche die Ede bearbeitet. Sollen die Edra 
fharf:winfelig werden, fo wird endlich noch ein fpigiger Stift aw 
gewendet, auf deſſen Spitze man den Edenwintel bin und fer 
(aus und ein) bewegt. Will man auf dem Dofenrande einen Falı 
sum Übergreifen des Dedels anbringen, fo wird in ſolcher En 
fernung von der Randkante, wie die beabfichtigte Höhe des Kaljed 
vorfchreibt, rund herum eine Linie mit der Gchneidfcheibe einge 
ſchnitten, und der dadurch begrenzte überflüllige Theil der Stei 
maffe mit einer flachrandigen Scheibe weggefchliffen. 

ofters bat der Steinſchneider Löcher zu bohren, wozu ® 
fich derfelben Arten von Bohrern bedient, welche beim Bohren in 
Glas gebräudlich find, nämlich in eiferne Stifte gefaßter Die 
mantfplitter für die Pleinften, kupferner Stifte mie Schwmirgel 
oder eiferner Stifte mit Diamantpulver für etwas größere, um 
fupferner Röhren mit Schmirgel für die größten (über ı Ein 
weiten) Loͤcher. Über die verfchiedenen Verfahrungsarten hierbei 
fann man in dem Artifel Bohrer (Bd. II. &. 5gı - 594) 
nachfehen. Mit röhrenförmigen Bohrern (die einen ungerfleinerten 
Zylinder abfondern) mache man z. B. die Löcher durch fleinerm 
Stockknoͤpfe, wie auch die Höhlungen enger zylindriſcher Etrit. 
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Da indeß bei dieſen Iepteren nicht völlig durchgebohrt wird, fo 
muß der im Innern ſtehen bleibende Zylinder oder Zapfen behnt⸗ 
fam abgefprengt oder herausgebrochen werden; worauf man den 
Boden der Hoͤhlung mit der ebenen Bläde einer Heinen Scheibe 
glatt ſchleift. 

4) Braviren in Stein (Kunf-Steinföneiderei 
der Gteinfchneiden in der engeren Bedeutung). — Die 
Aufgabe beftcht Hier in der Ausarbeitung von Figuren oder au» 
deren beliebigen plaſtiſchen Daritelungen in Ebdelfleinen und 
Halbedelfteinen. Sie wird gelöft entweder, indem man die Zeich- 
nung einwärtd (vertieft), oder indem man fie hervortretend (in 
Relief) arbeitet. Von der erftern Art find die Erzeugniſſe des 
WBappenfchneiders auf Perfhaften, Siegelringen u, dgl. 
in Karneol, Jalpis, Chalzedon, Achat, Heliotrop, Ehryfopras, 
Amethyſt, Bergkryſtall, Smaragd, Topas ꝛc., auch in Fünftlichen 
Edeljteinen oder Glasflüſſen. Aus Onyr (einem Achat mit parallel 
laufenden, fcharf abgegrenzten Schichten von verfchiedener Farbe) 
werden die fogenannten Gemmen verfertigt, weldhe Inta—⸗ 
glien heißen, wenn die Biguren vertieft, dagegen Kameen, 
wenn fie im Relief ausgearbeitet find. Dabei wird die eine farbige 
Schicht (bei den Intaglien innerhalb, bei den Kameen außerhalb 
der Umriſſe der Zeichnung) bis auf die darunter liegende anderd 
gefärbte Schicht weggenommen, und es erfcheint daher die Dar: 
ſtellung audy an Farbe von dem umgebenden glatten Grunde ver- 
ſchieden. In Italien werden die Kameen ungemein ſchoͤn und 
taͤuſchend nachgeahmt, indem man mehrere Gattungen Mufcheln, 
welche verfchiedenfarbige Tagen (3. B. rauchgrau und weiß, oder 
bläulich opalifirend und gelblich weiß, oder fleifchroth und: weiß) 
Darbieten, in ganz übereinftimmender Weiſe bearbeitet. Da diefe 
jedoch viel weicher find ald Onyr, fo geflatten fie die Anwendung 
der Sradflichel, und find mithin — techniſch betrachtet — ein 
Erzeuguiß anderer Art, deifen Mervorbringung weit weniger 
. Schwierigkeiten unterliegt, als die der echten Kameen durch 
‚Schleifen. 

Das Sraviren iu Edelfteinen ik, fofern man fie in rein 
gtechniſcher Beziehung betrachtet, anzufehen als die fogenannte 
‚Broß-Steinfchueiderei, modifizirt durch Anwendung: auf Pleine 
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und feine Gegenſtaͤnde vermittelſt entſprechend verkleinerter und 


zarter gebauter Werkzeuge. Die Schleifſcheiben, welche man hier 
gebraucht, Halten felten bis zu ı Zoll im Durchmefler, und find 
am öfteften unter einer Linie groß, ja bis zu einem fo geringen 
Umfange herabgebradht, daß fie ald Kuöpfchen erfcheinen, deren 
Geſtalt faum mehr mit freiem Auge genau zu nnterfcheiden if; 
fie führen auch den eigenthümlihen Namen Zeiger (wie de 
in Metall arbeitende Graveur feine Stichel nennt). Mittelſt diefer 
Werkzeuge wird die ganze Arbeit durch Schleifen auf der Dre 
banf ausgeführt, und nur in den feinften Theilen wird öfters 
durch wirfliche® Graviren zulegt nachgeholfen, wozu man aber 
feine ſtaͤhlernen Grabſtichel, fondern nur Diamantfplitter oder 
eigens für diefen Zwed gefchliffene Diamante. in eiferne Griffel 
gefaßt, anwenden fann. 

Die Drebbanf des Steinfchneiders ift ein Tiſch von 32 Zeil 
Höhe und z. B. 3 Fuß Länge auf ı8 Zoll Breite. In der vordern 
langen Kante des Blattes, vor welcher der Arbeiter fipt, if ein 
bogenförmiger Ausſchnitt von ı5 Zoll Länge und 7 Zoll Tiefe 
gemacht, um eine größere Annähernng des Körpers zu geflatten; 
übrigend ift die Tafel auf allen Seiten mit einem Teiltenförmigen 
Rande von '/, Zoll Höhe und Breite eingefaßt, damit die feines 
niedergelegten Segenftände nicht hinab rollen fönnen, und unter 
derfelben find Schiebladen zur Aufbewahrung der Geräthfchaften, 
Steine ıc. angebradht. In der Nähe derjenigen ſchmalen Geite, 
welche dem Arbeiter zur linfen Mand liegt, erhebt fi von dem 
Tiſche eine eiferne Dode mit der Drehbankſpindel, in welche leg 
tere die Zeiger eingeftedt werden. Die Befchaffenheit diefer ver 
ſchiedenen Zheile ergibt ſich aus Abbildungen auf Taf. 379. 

Fig. ı3 zeigt den Aufriß jener Seite, welche dem Arbeiter 
jugewendet iſt, nebſt einem Theile des Zifchblattes ZZ im fenf- 
rechten Durchſchnitte; Big. 14 die Anficht vom vordern Eude der 
Spindel aus, wo ein Stüd des Tifches Z durch punktirte Linien 
angegeben erfcheint; Big. ı5 den Grundriß. Die vierkantige 
eiferne Dode A figt mit ihrer Platte oder Flantſche C in einer 
paſſend ausgeflemmten Vertiefung der Tafel, und fept ſich unter 
balb derfelben in Geftalt einer Schraube B fort, beren Wtutter D 
die Befeſtigung herſtellt. Der breitere und bidere Kopf dieſer 


— 
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Dede ift gabelartig in zwei Wände EE und FF getheilt, deren 
jede wieder in einem breiten Ausfchnitte eia Gpindellager aufs 
nimmt. Zu dieſem Behufe find (wie gewöhnlich in ähnlichen Faͤl⸗ 
len) die fenfrechten Seiten der Ausfchnitte doppelt abgefchrägt, 
die Lager felbft aber aͤußerlich entfprechend dreiedig ausgehoͤhlt. 
Da legtere von oben her eingefegt werden müſſen, fo bedarf maz 
- zur Schließung der Einfchnitte der beiden Dedel l,i, von welchen 
ein jeder mittelit zweier Schrauben befefligt wird. Das Ganze 
wird mit einer darüber geitülpten Meffingbledh:Kappe von der 
durch die Punftirung NN N angedeuteten Geftalt bedeckt, damit 
der Arbeiter hierauf feine hohle linke Hand mit Bequemlichteit legen 
kann, um mit deren herab gebogenen Fingern den Stein bei der 
Bearbeitung gu halten. 

Die Lager find zweitheilig und aus Meffing verfertigt; zwi⸗ 
ſchen dem Oberlager und den Dedel L ift ein gebogener Streifen 
von hart geſchlagenem Meſſingblech ald Druckfeder eingelegt (in 
Big. 14, unter l, durch eine einfuche aber ſtarko Linie anögedrädt), 
um einer fchlotternden Bewegung der Spindel vorgubengen. In 
Big. ı5 find die Dedel I, 1, die Drucdfedern und die Oberlager 
weggelaſſen, um die Unterlager ſowohl al& die vollftändige Geſtalt 
der Spindel fihtbar za machen. Dagegen flellen Big. 16 bi6 18 
die eben genannten Beſtandtheile abgefondert in Aufriß und Grund⸗ 
sis vor, nämlich Fig. ı6 eins der Oberlager, Big. 17 eine der 
Deuchfedern, und Sig. 18 einen der Dedell. 

Die eiferne Spindel ab (in der Hälfte ihrer wirklichen 
Größe, und durchſchnitten, mittelt Fig. ı9 dargeſtellt) wird 
gegen Längenverfchiebung in ihren Lagern dadurch gefichert, daß 
fie zwei rundliche Wülite e, e erhält, für welche in den Lagern 
die entfpreihenden Aushöhlungen fish befinden (f. Big. ı6). Auf 
ie figt eine melfingene Role c, über welche die Schnur ohne 
Ende geht, wie MM, Fig. ı4, zeigt. Diefe Schnur iſt Dusch 
wei Löcher des Tifchblattes geleitet, und liege unterhalb bed 
Isptern auf einem hölzernen Made von ı5 Zoll Durchmeſſer, 
welches auf die befannte Weife vermittelit eines Tritte in dre⸗ 
Sende Bewegung gefept wird. Da der Durchmeifer der Rolle co, ° 
anf dem Brumde ihrer Furche, fehrnahe ı Zoll beträgt, fo macht bie 
Guns! ziemlich genau ı5 Umlaͤufe während jedes Radumganges. 
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Sm Innern iſt die Spindel von Ende gu Ende durchbohrt, 
f. Big. 19; etwa ein Drittel diefer Höhlung — bei h — iſt eng 
und zylindriſch; der Neft fanft fonifch, nach a hin fich erweiternd. 
Am Rande der Öffnung bei a ift eine Meine Kerbe eingefeilt, wie 
man in Fig. ı4 an der einen Seite des (die Fonifche Höhlung aus: 
drüdenden) fchraffirten Ringes angedeutet fieht; zugleich befindet 
fi an diefem Ende der Spindel eine Heine Drudfchraube d. 

Die Schneid: oder Schleifwerfzeuge (Zeiger) find in 
Fig. 20, in der wirklichen Größe, abgebildet. Jedes derfelben if 
mit einem Bonifchen, aus Schnell⸗Loth (Mifchung von Zinn und 
Blei) gegoifenen Zapfen ii verfehen, wird mittelft deflen in bie 
Dffuung der Spindel bei a (Fig. 13, ı4, 15, 19) eingefledt, 
und durch fanftes Anziehen der Drudichraube d befeftigt. 

Die Verfertigung der Metallgapfen i gefchieht vor der Zu: 
zichtung des Zeigers, durch Gießen in der Spindelhöhlung felbft, 
wozu die Veranftaltung getroffen wird, welche Fig. ı9 verſinn⸗ 
licht. Man fchiebt, nachdem die ans der Mafchine genommene 
Spindel fenfrecht aufgejtellt ift, in diefelbe zuerft einen koniſchen 
eifernen Kern g, der mitten auf feiner obern Grundfläche ein ko⸗ 
nifches Grübchen (einen fogenanaten Körnerpunft) enthält, ſtellt 
ein Stück dien Eifendrahtes mit feinem fpig zugefeilten Ende in 
dieſes Grübchen; Hält dasfelbe durch irgend eine einfache Vor⸗ 
richtung dergeftalt feit, daß es fich in der Achfe der Spindelboh⸗ 
zung befindet; und gießt nun den Raum ii mit gefchmoljenem 
Schnell Lorh voll. Dieſes, indem ed auch die vorhin erwähnte 
Kerbe ausfüllt, erzeugt auf dem Zapfen eine Heine Hervorragung 
(k, Sig. 2o A und B), weldye es leicht macht, jeded Mal den 
‘Zeiger in der nämlichen Rage in die Spindel einzufegen, und fo 
deifen richtiged Rundlaufen zu ſichern. Um einen feft figenden 
Zeiger aus der Spindel heraus zu fehieben, Nößt man mit einem 
‚Stifte von hinten (durch die Bohrung h) gegen den Zapfen. Der 
Kern g dient nur beim ©ießen der Zapfen und wird daher aus— 
fhließlich zu dieſem Zwecke ind Innere der Spindel gebracht, 
fonjt aber unter den übrigen Beräthfchaften aufbewahrt. 

Erit wenn man auf befchriebene Weife die Zapfen an Stüde 
Eifendraht ven der nöthigen Länge und Dice gegofjen hat, werben 
legtere in diejenige Geſtalt gugerichtet, welche fie als Zeiger. Haben 
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mäflen. Dieß gefchieht durch Abdrehen, mittelft eines gewoͤhnlichen 
Drebftichels, in der Steinſchneider⸗Drehbank felbft, welche zu 
dem Behufe mit einer Auflage gleich der eined Uhrmacher. Dreh: 
Aupls, verfehen ift. Während ded Gebrauchd der Mafchine zum 
G©teinfchneiden ift die Auflage abgenommen und bei Seite gelegt; 
flie wird nur angefledt, wenn man neue Zeiger zu verfertigen, 
oder abgenupte durch Nachdrehen zu repariren hat. Die Art ihrer 
Anbringung zeigen Big. 13, ı4, ı5 zur Genüge. Die eiferne 
Stange GH wird durch ein dazu paſſendes Lody der Dode A 
sefhoben, und hierin mittelft der Druckſchraube L (Big. ı4) feſt 
gehalten; J ift die auf der Stange verfchiebbare Hülfe mit ihrer 
Druckſchraube m; K die Auflage felbft, von befannter Einrichtang 
(f. Artikel Drehſtuhl, im IV. Bde. S. 435—436). 

Der wichtigſte Theil des Apparate zum Steinfchneiden find 
die Zeiger (Steinzeiger), deren gebräuchliche Arten auf 
Taf. 379 durch Fig. 20 A bis Q nad) dem wahren (unverfleiner- 
tın) Maßſtabe vorgeftellt werden. Sie beftehen, wie ſchon erwähnt, 
aus Eiſen; und meift befigt der Steinfchneider gar feine anderen, 
da er der Regel nady mit Diamantpulver arbeitet. In Glasflüſſe 
(fürftliche Edelfteine) fchneidet man mit Schmirgel, und in diefem 
Balle werden auch fupferne Zeiger angewendet. Soll die in Edel: 
Reinen gemachte Gravirung polirt werden (was gewöhnlich nicht 
gefdieht) , fo gebraucht man, um den hierzu dienlichen Tripel 
aufjitragen, ebenfalld Zeiger von Kupfer, auch wohl folche von 
Biun; doch wird an legteren nur das Knoͤpfchen oder die Scheibe 
aus Zinn gemacht, welches auf die Spitze eines eifernen Stiels 
"aufglöthet it. — Die Abbildungen ftellen lauter ziemlidy große 
Erenplare vor, weil nur an folchen die Beftalt recht deutlich durch 
Zeichnung ausgedrüdt werden fann; der Naumerfparniß wegen 
it var A an bis Q der angegoffene Zapfen weggelaifen. 

A ift eine flache Scheibe, auf der Mundung oder Stirn fox 
nifchabgedreht. Man hat dergleichen Scheiben, von etwa ı Zoll 
Durhmeſſer an, in vielen Abftufungen der Größe bis hinab zu 
0.3 finie oder '/,, ZoU. BundC find zwei Exemplare aus diefem 
©rtimente, von welchen letzteres zeigt, daß bei den kleinſten der 
Dirchmefler und die Länge des abgeftugten fegelförmigen Knoͤpf⸗ 
chas ungefähr einander gleich ausfallen. Einige diefer Werfzeuge 
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find, wie D, auf der Stirnfläche rundum fein gereift; man ge 
braucht fie zum Einfchneiden paralleler Linien, namentlich zu deu 
Sarbenfchraffirungen in Wappen. 

E heißt ein Flachzeiger; feine Geſtalt ift die eines pl 
drifchen Scheibchens von = Linien Durchmeifer und */, Linie Di 
bi6 0.3 8. Durchmeiler und kaum 0.2 2. Dide. Bon deufelle 
Abftufungen der Größe gibt es auch Blachjeiger wie H, weorm 
beide Kreisflächen eine ſchwache fonvere Wölbung haben. 

Der Schneidezeiger ilt ein ſcharfrandiges Scheibchen 
übrigens entweder wie F fehr dünn, vorn bauchig, auf der Sti 
feite aber flach; oder wie J auf beiden Flächen nach dem Hanlı 
bin koniſch abgedreht ; oder endlich wie G vorn flach, auf da 
@tielfeite fonifh, wie ein Schraubenfopf. Alle diefe Arten fm 
wen in Abflufungen von 3 Linien bis 0.3 L. Durchmeſſer vor. 

K, der Bolzenzeiger oder Boltzeiger, unterfCene 
fih vom Flachzeiger E nur ducch die Zurundurg der Stirufläh 
oder des Randes; 2 bis o.2 Finien im Durchmeifer. 

L, die Flachperle, flellt ein glatt gedrüdtes Kügelde 
dar, von den nämlichen Größenabftufungen wie der Bolzenzeige 

M, ein vollflommened Kügelchen, wird Rundperleg 
nannt; Durchmeffer von 3 oder 2'/, Linien biß 0.17 (='/)E 

Dee Spitzzeiger oder Spitzſtichel N Iäuft ſcharfſrip 
aus. Die nämliche ahlenförmige Geſtalt Haben die noch folgende 
drei Arten, nur daß flatt der Spitze bei O eine halbfugelige Ja 
rundung, bei P eine Meine ebene Kreisfläche, endlich bei Q ein 
balbfugelig vertiefte Endfläche vorhanden ill. 

Es ergibt fi) von felbit die Wirkung eines jeben der unge 
führten Zeiger, d. h. die Geſtalt der Vertiefungen, welche vami 
audgearbeitet werden fönnen ; und man begreift ohne Weitews % 
hoͤchſt mannichfaltigen Abänderungen des Erfolge, welch med 
ferner dadurch erreicht werden, daß man bald größere, balı Mei 
nere Zeiger anwendet (von den meiften Arten pflegt eine amd ıı 
oder 12 Brößenabftufungen beftehende Reihe vorhanden gu ’cye) 
manche derfelben bald mit ihrer Endfläche, bald mit ihrer Getm 
fläche (ihrem Rande) arbeiten läßt, den Stein bald ruhig anf 
bald in verfchiedener Weife an dem Zeiger vorüber bewegt. 2 
Auftragen des angemachten Gchleifpulverd gefchieht dadurch, d 
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men ein kleines Schaͤlchen, worin dasfelbe: ſich befindet, unter 
Den Beiger hält, uud durch Treten bes Schwungrades die Spindel 
umlaufen läßt. Es ift fhon erwähnt worden, daß man fidh nur 
um Schneiden in unechten Steinen (Bladflüffen) des Schmir⸗ 
geld, ſonſt regelmäßig des Diamantitaubes bedient ; beide werden 
mit Baumöhl angemacht. In echten Steinen wirft Schmirgel 
fehe Iangfam, wodurch nicht nur Zeitverluft entfleht, fondern and) 
Die Beiger (wegen des länger auf fie wirkenden Drades) mehr 
verdarben werben, früher ihre regelmäßige Geſtalt verlieren, und 
Ufter nachgedreht werden müjlen. 

Um den Stein bequem und ficher regieren zu können, befes 
Bigt man ihn mittelft eines Kittes aus weißem Pech und Ziegel« 
mehl am Ende eines hölzernen Stäbchend (Kit t ſt ocke 0). Vor 
Anfang des Schneidens muß auf der Steinflaͤche die anszuarbei⸗ 
tende Zeichnung mit feinen Strichen entworfen werden; hierzu 
bedient man fich eines meſſiugenen oder filbernen Stiftes (Nei ß⸗ 
feder genannt) von ı Linie Die, welder ı bis 3 Zoll weit 
aus einem dünnen hölzernen Hefte bervorragt und fcharf zuge: 
ſpigt iR. Man gebraucht ihn nach Arı eined Bleiftifts, und nimmt, 
beim Ziehen gerader Linien ein kleines (z. B. 3 bis 4 Zoll langeb, 
ı/, bi6 */, Zoll breites) ſtaͤhlernes Lineal zu Hülfe. Der Stift 
fürbe aber auf dem Steine unr ab, wenn diefer eine matte, raube 
Oberfläche Hat; deßhalb werden die Steine, welche der Künſtler 
yolizt empfängt, von ihm zuerſt mart gefchliffen, und nach voll: 
endeter Ausarbeitung wieder poliert: Erſteres gefchieht mittelft 
Ochmirgel und Wafler, letzteres mit Tripel und Waller, und 
man wendet in beiden Bällen eine bleierne Scheibe an. Auf farb- 
Isfen Gteinen (Bergkryſtall :c.) wird die mit dem Stifte gemachte 
Beichuung nur dann recht filh:bar, wenn man die übrigen Flaͤchen 
wärst, was, vor dem Auffitten, durch Beraͤuchern an der 
Flamme einer Ohllampe gefchieht. Nicht felten muß auch fpäter 
noch die Reißfeder wiederholt gebraucht werden, theild um ver: 
wifchte Theile der Zeichnung von Neuen herzuftellen, theils u:n 
auf ſchon bearbeiteten Stellen abermals Figuren einguzeichnen 
(4. 8. in der auögefchliffenen Flaͤche eined Wappenſchildes die 
einzelnen Bilder). 

Dee Anfang des Schneiden wird damit gemacht, daß man 
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die Hauptumriſſe ber Zeichnung mit einem Gchneidezeiger (Taf. 379, 
Sig. ao, F) fo tief ale nöthig eingräbt. Hierauf wird, fofern bie 
Figur im Relief erfcheinen foll, die Steinfläche außerhalb des 
Umriſſes zur erforderlichen Ziefe weggefchliffen. Die Ausarbeitung 
des Bildes felbft — gleichviel ob erhaben oder vertieft — läßt man 
ftetö in der Art fortfchreiten, Daß zuerft die größeren Theile oder 
Hauptformen an die Reihe fommen, und allmälich zu den feineren 
und feinften Einzelheiten übergegangen wird, wie bei allen plafli« 
ſchen Kunftarbeiten. Um den Bang und Erfolg feiner Arbeit genen 
beobachten zu fönnen, muß der &teinfchneider diefelbe fehr oft 
durch ein Vergrößeruugsglas (eine Loupe) befehen, oder fogar 
befländig unter der Coupe arbeiten, indem diefe mittelft eines paſ⸗ 
fenden beweglichen Geſtells in der ziwedimäßigen Tage über dem 
Zeiger angebracht wird. 


Anhang zur Steinverarbeitung 
Künftlihe Steinmaffen. 


Die Nachahmung verfchiedener natürlidher Steingattungen | 
durch fünftlihe Zufammenfepungen findet in mehr aldeiner Abſicht 
Statt, und wird mit mehr oder weniger volllommenem Erfolge 
außgeführt. 

A) Was zuerit die tünftlichen Edeljleine betrifft, fo biegt 
ihrer Babrifation außfchließlich der Zwed zun Grunde, ein Pros . 
duft zu erzeugen, welched fo viel möglich die ſchaͤtzbaren Eigen: 
fchaften der natürlichen Edelſteine befigt, aber zu einem vie 
geringeren Preife dargeftellt werden kann. Der einzige bisher 
- befannte Weg hierzu ift die Schmelsung einer hochſt Haren & la % 
Maſſe aus fehr reinen Materialien, weldyer man — zur Nach⸗ 
bildung farbiger Edelfteine — die erforderlihen färbenden Zufäge 
von Metallorgden ıc. gibt; f. den Artitel Olasflüffe im 
VII. Bde. S. 47—51. Die meiften Arten der Edelfleine koͤnnen 
auf dieſe Weiſe Hinfichtlih der Farbe im höchflen Grade täu- 
fhend nachgeahmt werden; allein was den Fünftlihen Steinen 
nicht genügend gegeben werden kann, ift die große Härte, die 

Faͤhigkeit durch Schleifen und Poliren einen eben fo hohen 
Glanz anzunehmen, und zum Theil dad eigenthämliche ausge 
deichnete Barbenfpiel (wie beim Diamant und. Opal). Daher 


Kuünſtliche Steinmaffen. 865 


hat man ſchon längft den Kanſtgriff gebraucht, ein Plättchen ech⸗ 
sen Eteined auf einer Unterlage von Blasfinß zu befefligen, wo⸗ 
durch die fogenannten halbechten Doubletten entſtehen 
(. Bd. IV. &. 527). Diefe verfertigt man neuerlich in Frankreich 
dußer täufchend durch Auffchmelzen (flatt Auflitten) des 
aus Bias beftehenden Untertheild auf den echten Obertheil. Wei 
folgen Zufammenfegungen ift die Probe mit heißem Wafler (um 
den verbindenden Kitt aufzuweichen) wirkungslos, und nur das ' 
Probiren anf die Härte, durch Ritzen, führt ficher zur Erfennung;, 
jedoch kann diefelbe bei gefaßten Steinen in der Regel nicht 
angewendet werden. Ed kommen Rubin-, Saphir-, Smaragd: 
Donbletten zc. diefer Art vor, welche bei ſehr geringem Preife 
alle Schönheit der ganz; echten Steine darbieten, und zur Unter: 
fheidung von lepteren eine fehr forgfältige Unterfuhung nöthig 
machen. 

B) Die Darftellung fünftliher Baufleine, ferner folcher 
Reinartiger Kompofitionen, woraus Geſimſe, ardhiteftonifche Or: 
namente, Waflerröhren und Rinnen, Büften, Statuen ıc. gemacht 
werden, bat wohl oft, jedoch gerade nicht immer, den Zweck, da; 
mie beftimmte natürliche Steingattungen in allen CEigenfchaften 
(auch den. unwefentlihen, namentlich der Farbe) nachzubilden; 
vielmehr beabfichtigt man häufig nur ein wehr oder weniger voll: 
fommened Surrogat zu erlangen, deifen Anfehen von jenem 
der natürlihen Steine verfhieden ill, ohne Anftoß zu erwecken. 
Das wichtigfte Beifpiel diefer Art liege in den Backſteinen (Zie: 
gein), Gefimfen, Ornamenten, Raud: und Wafferröhren ꝛc. 
von gebrannter Thonmaſſe vor. Mit Ausfchließung diefer 
Begenflände, welche einem befondern Artifel der Encyflopädie 
anfeim fallen, werden wir im Solgenden die brauchbareren der 
Reinartigen Kompofitionen Fur; befprechen, von denen im Allge 
meinen die Bemerkung gilt, daß fie meiit weniger den Vorzug 
einer großen Material. Wohlfeilheit, als die oft Höchft fchäp- 
bare Möglichkeit darbieten, durch Preſſen oder Bießen in Formen 
ihnen alle beliebigen Geftalten zu geben, wodurch die bei natür⸗ 
lichem Steine nöthige Arbeit deo Behauens sc. wegfaͤllt, und 
allerdings die fertigen Gegenſtaͤnde viel wohlfeiler zu 
fliehen kommen, felbit wenn der Rohſtoff an ſich thenrer fenn ſollte, 
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als der unverarbeitete natürliche Stein. Hierzu kommt in manden | 
Fällen noch ein Grad von Waſſerdichtigkeit uud Wetten | 
beitändigfeir, wie man ihn bei vielen der geringeru natürl | 
hen Steinarten gar nicht, oder nicht fo ausgezeichnet, antrifft. | 
ı) Der gebrannte und zu Pulver geftoßene oder gemahlen 
Gyps erhärtet, wenn man ihn mit Waller zu Brei anrühtt, 
in Purger Zeit; und es ift befannt, wie man biefed Werhalten 
benugt, um durch Gießen eine Menge der verſchiedenſten Gegen 
ſtaͤnde zu verfertigen (f. Gy p& im VII. Bde. G. 266 — 268, m 
Abgüffe im I. Bde. &. 71—82). Ohne weitere Zubereitung 
find die Gypsgüſſe im Freien nicht dauerhaft, da fie ftarf vn 
der Näffe leiden; uberdieß ıft ihre Härte gering. Durch wieder 
holtes Tränfen mit heißem Leinöplfirniß gewinnen fie im beiden 
Hinſichten fehr bedeutend, nehmen aber eine ſchmutzige gelbe Fathe 
an. Wo diefe unwilllommen ift, ein Peiner Verluft von Reinheit 
und Schärfe der Verzierungen aber nicht ſchadet (wie z. B. kei 
Basreliefs, die hoch an Gebäuden angebradht find), gibt man nad 
ber einen Ohlfarbe:Anftrih. Gefchmolzenes weißes Wachs, in 
welches man die erwärmten Gypögegenftände legt, wird von den 
felben eingefogen und leiftet ungefähr die nämlichen Dienfte we 
Ohlfirniß, ohne die weiße Barbe fo beträchtlich zu verändern; 
doch ift dad Verfahren für große Stücke meilt zu foftbar. Neuer: 
lich bediente man ſich in gleicher Abficht oͤfters der Stearinſaͤm 
(Bd. VII. &. 330). Ein Verfahren, Oppögüfle mir einer dem 
Waller widerftchenden grünen Bronzirung zu verfehen, if im 
Artifel Bronziren (Bd. III. S. 174 — 176) befchrieben. 
Werden dem Gypſe Sarbftoffe zugefeht, fo laſſen ſich damit. 
fehr naturgetreu die verfchiedenen Marmorgattungen uadhahmen 
(Sypsmarmor, Stud, f. Bd. VII. S. 273—275), felbi 
der BreccienMarmor, wenn in den Gypsbrei unregelmäßige 
Bruchftüde von Alabafter, verfchiedenfarbigem Marmor ıc. einge 
mengt werden. Dad unlängft unter der Benennung Guß mar⸗ 
mor in den Handel gefommene Produft, aus welchem man &te 
tuetten, Konfolen u. dgl. m. in Formen bildet, und welches im 
Anfehen ziemlich genau einem blaßgelblihweißen Marmor gleicht, 
aber weit weniger Feſtigkeit ald Marmor bat, gehört hierher, 
indem es wefentlich aus gröblich gepulvertem weißem arme; 
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wit ſtarkem Gypobrei angemengt und nad dem Xrodnen mit 
geſchmolzener Stearinfäure getränft, zu beſtehen fcheint. 

Nach neueren Erfahrungen kann man dem Gypſe dadurch, 
dei man ihn mit Alaunauflöfung traͤnkt, eine viel größere Härte 
wtheilen, ald er in den nach gewöhnlicher Art gefertigten Abgüflen 
befpt. Es gibt hierzu zwei Methoden. Nach den einen legt man 
die anf befannte Weife (f. Artifel Ab güffe) durch Gießen her⸗ 
geſtellten Sppögegenftände, vorläufig gut audgetrodnet, in eine 
gelättigte Alaunauflöfung, nimmt fie nach einiger Zeit wieder 
heraus, trocknet fie zuerft an freier Luft, dann fchließlich in einem 
warmen Luftiteome. Das andere Verfahren befteht darin, den 
gebrannten Gyps in Stücken oder ald Pulver mit der Alaunauf- 
fung zu f[hwängern, ihn Bierauf in der Luft zu trodnen, noch: 
wald zu brenuen, und dann erft zu Abgüflen zu verarbeiten. 
Den nach letzterer Art behandelten Gypo nennt man in Frankreich 
Ciment anglais. Elöner Hat über beide Zubereitungsarten 
Berfudye angeftellt, von welchen in Kürze Folgendes zu berichten ift: 

Erfied Verfahren. Eine große, aus Gyps nad gewöhn: 
licher Art gegoſſene, völlig trodene Büſte wurde in eine Auf: 
fung gelegt, welche aus ı Theil eifenfreiem Alaun gegen 12 bie 
13 TH. Wailer von + 120 R. beftand, und in einem Gefäße von 
Pappelpol; mit hölzernen Reifen enthalten war. Nachdem fie 
darin einen Monat verweilt harte, wurde fie heraus genommen, 
mit reinem Waſſer abgelpilt und anfangs in der Luft, fpäterhin 
in einem warmen Quftficome außgetrodnet. Beim Heraudnehmen 
aus der Alaunauflöfung hatte die Buͤſte eine rein weiße Farbe, 
allein Durch dad Trocnen wurde fie mehr graulichweiß mit weiße: 
sen Flecken. Übrigens hatte fie eine weit größere Härte gewonnen, 
fürbte durchaus nicht mehr ab, und erlitt durd, ziemlich ſtarke 
Schläge mit einem eifernen Hammer feine Verlegung. Weitere 
Berfuche zeigten, daß man fo zubereitete Abgüjje ohne Gefahr 
mittelſt einer Bürfte von Staub reinigen, mit reiner in Branut: 
wein geuepter Leinwand abwifchen und die naſſen Stellen ab⸗ 
trecknen fann; daß fie aber, in Waſſer gelegt, binnen wenigen 
Gtunden erweidhen, und dann unter dem Drude des Fingers tiefe 
Eindrüde aunehmen. Sie fönnen alfo nur in trodenen Räumen 
angebracht oder aufbewahrt werden. 
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Zweites Verfahren. Die Zubereitung des Gypſet 
vor dem Gießen fann vorgenommen werden, wenn bderfelbe ald 
Pulver, und wenn er in ©tüden vorliegt; doch ijt letzteres leichter 
und bequemer. Man läßt die Stüde fo lange in der oben ange 
gebenen Alaunauflöfung (ganz von derfelben bededt) liegen, bib 
fie völlig durchdrungen find, wobei fie fleinhart werden; dan 
nimmt man fie heraus, läßt fie an der Luft trod'nen und nod 
mals, gleich rohem Sppsjiteine, brennen. Den gepulvert im Handel 
vorfommenden Gyps rührt man, unter allmälichem Eintragen, 
in die Alaunauflöfung ein, bis zu derjenigen Konfiftenz und Gleich 
förmigfeit des Breies, welche bei dem gewöhnlichen Anrühren 
mit Waller zam Ausgießen erfordert wird; hierauf gießt man ih⸗ 
aus, läßt ihn an der Luft feſt und völlig troden werden, un 
brennt ihn endlih. Die auf eine der beiden Arten bergeflellten, 
alaunten und gebrannten Gppöbroden fehen matt milchweiß auf, 
enthalten Riſſe, laſſen fich leicht zerbrechen und pulvern. Das 
Pulver erhärtet, mit reinem Waſſer zu Brei angerührt, zwar gat 
(fofern der Gyps nicht todt gebrannt wurde); aber die fchöniten, 
marmorähnlichften und härteften Abguüͤſſe erhält man nur, wenn 
dieſes Gypsmehl mit der ſchon oben erwähnten Alaunauflöfusg 
zum Gießen angerührt wird, wobei allerdings dad Erhärten lang 
famer vor fih geht. Dice gegoffeue Platten folcher Gypomaſſe 
haben eine fo große Härte und Feſtigkeit, daß fie nur durch ſehe 
Fräftige Schläge mit einem eifernen Hammer zertrünmert werden. 
Die Oberfläche der Abguͤſſe nimmt eine vorzüglich gute Politur as, 
und fann mit einem naſſen Tuche abgewafchen werden, ohne im 
Mindeften darunter zu leiden; ja felbft langes Liegen im Waſſer 
und der Einfluß der Witterung aller Jahrszeiten bewirkt feine 
Veränderung. Die breiartige Maſſe des mit Alaunauflöfung 
angerührten Gypſes läßt ſich durch Zufähe von Chromgelb, Ber: 
linerblau, Ultramarin, Karmin, ꝛc. beliebig färben, fo daß man 
im Stande iſt, die fhönften bunten Marmorirungen zu erzeugen. 

2) Zement, im Befondern römifher Zement (Bo 
man Cement), d. 5. bydraulifher Kalk (Bd. VI. &. 83-84) 
mit Wafler angemacht und mit einem gleihen Maße fcharfen 
gelhlämmten Quarzſandes vermengt, gibt eine Maffe, aus wel, 
her in Formen allerlei Gegenftände, wie Büften, wasreliefe, 
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Nöhren ıc., gebildet werden können, da fie ziemlich bald erhärter 
zud eine völlig fleinartige VBefchaffenheit gewinnt. Diefe Maffe 
hehpt eine bräunlihgraue Farbe und widerfteht der Nälfe, weß⸗ 
held fogar große Wailerbehälter ganz daraus herzuftellen find. 

_ Von verwandter Natur und gleicher Anwendbarkeit it der 
Sorıland: Zement, ein fünftlidy bereiteted Surrogat des by: 
deauliſchen Kaltes, welches feinen Namen wegen der Ähnlichkeit 
weit dem in England viel gebrauchten Portland: Kalkftein erhalten 
Yet. Dan pulvert gewöhnlichen Kalfitein (oder nimmt den Staub 
son ſolchen Landftraßen, die mit Kalkſtein unterhalten werden), 
Bgennt ihn in einem Ofen ; löfcht ihn mit Wafler, und mengt 
eine gleiche Quantität (oder auch weniger) Thon dazu ; trodnet 
den Brei durch Wärme, bricht die trodene Maſſe in Stüde, und 
-Seenut fie neuerdings im Kalkofen. Sie wird dann mit Wafler 
und Saudzufag angemacht, und gleich dem römifhen Zement 
-serarbeitet. Vergl. übrigens Bd. VIII. ©. 86 -87. 

3) Zur Verfertigung von Röhren und anderen Gegenſtaͤn⸗ 
"Yen, die in Formen geilampft oder gepreßt werden können, hat’ 
Aleuret folgende fünftliche Steinmaffe angegeben: Mau mengt 
"a Maßtheile feinen fcharfen Sand mit ı Th. Ziegelmehl oder 
@teinkohlenafche, und bildet daraus auf einer gepflafterten Tenne 
-einen niedrigen Haufen mit einer Brube in der Mitte. Daun 
werden 2 Th. ſriſch gebrannten Kalte, zu fauftgroßen Stüden 
- serfchlagen, in einem locder geflochtenen Korbe in Waſſer unter: 
getaucht (bis diefed aufwallt), in die erwähnte Grube gefchüttet, 
und mit dem Sandgemenge bededt. Hier erhitzt fich der Kalk, 
zerfällt zu Pulver, und jtößt einen flarfen Dampf aus, den man 
fo viel moͤglich zurüdhält, indem man mit Schaufeln inımerfort 
den Sand darauf wirft. Nachdem ferner Alles forgfältig unter 
einander gearbeitet worden it, fprenge man Waller darauf, und 
fähse mit der Bearbeitung fort, bis die Maffe fi zu Pleinen 
Klumpen bildet, und ungefähr fo feucht ift, wie frifch aus einer 
Kiefe von 3 Fuß gegrabene Erde. In diefem Zuflande gibt man 
fie, ohne Waſſer ferner zuzuſetzen, in einen Trog, und ſtampft ſie 
Yarin recht gut Durch. Auf diefe Weife wird fie tauglich, in For⸗ 
men gebracht zu werden, im welche man fie lagenweife ſehr feit 
einfampft. 


Tequei. Eucykiey. xVi. Vd. 24 
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Nah Wilfon fönnen Kamingefimfe und ähnliche Ban: 
verzierungen fir das Innere der Käufer aus nachſtehender Mafle 
verfertigt werden, welde Ahnlichkeit mit der eben befchriebenen 
bat: Man nimmt 2 Megen fcharfen Zriebfand und 1 Megen un 
gelöfchter Kalk, mengt beide zufammen mit fo wenig ald möglid 
Waſſer, und jtampft fie, 3 oder 4 Tage nad) einander, jeden 
Morgen sine halbe Stunde lang tüchtig dur, ſetzt aber fein 
Waller mehr zu. In ı6 Maß Waller focht nıan ferner 2 Maf 
Stärke zu Kleiiter, welhem man ı Pfund Alaun, in wenigem 
beißen Waffer aufgelöfet, beimifcht. Nun nimmt man ungefähr 
eine Schaufel voll von obigem Gemenge aud Sand und Kalk, 
macht in der Mitte deijelben eine Grube, gibt ein Drittel Maß 
der Alaun: und StärfeAuflöfung nebft 2'/, bis 3 Pfund grob 
gemahlenen Gypſes hinein, mengt und Mopft die Maile zu einem 
gleihförmigen, etwas fieifen Zeige, und drüdt diefen in die hoͤl⸗ 
gernen, mit einer Mengung von Ohl und klarem Kalkwaſſer aub 
geflrichenen Sormen. Zur Vermehrung der Seftigfeit legt man 
beim Formen der Geſimsſtücke ein Paar mit Werg ummidelte 
Eifendrähte ind Innere derfelben, nad) der Richtung ihrer Länge, 
Die Malle muß aber nach dem Bullen der Form eine halbe Stunde 
lang dem Drucke einer ftarken Preffe unterworfen werden. 

4) Siemens in Berlin hat die Erfindung gemacht, eine 
fünftlihde Steinmajfe durch Zufammenfitten von Sand, Kieſel— 
mehl ıc. mitteljt Fongentrirter alfalifcher Kiefelerde:Auflöfung dar: 
zuftellen. Die legtgenannte Blüffigfeit wird bereitet, indem man 
glupend in Waller abgelöfchten und dann fein gemahlenen Quarj; 
fand in einem ganz verſchloſſenen Dampfkeſſel bei einer Tempera⸗ 
tur von 120° R. mit Ätznatronlauge 6 bis 8 Stunden lang unter 
Umrühren digerirt. Zu diefem Ende wird die aus 100 Pfund 
keyſtalliſirtem Fohlenfaurem Natron gewonnene Äglauge auf den 
Umfang von 64 Maß eingedampft. Der Digefliond-Apparat if 
in dem Kunſt- und Gewerbe.Blarte des polptechnifchen Vereine 
für Baiern, Jahrg. 1847, &. 265, befchrieben und abgebildet. 


Die aus den Kejlel abgelajlene Kiefelflüffigkeit hat die Eigew | 


haft, mit Kiefelpulver (dem oben erwähnten gemahlenen Sande) 
fih beim Zrodnen zu einem dichten, unauflöslichen, weißen 


©teine zu verbinden, welcher einen mufcheligen, glafigen Bruch 
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ud eine foldye Härte bat, daß er am Stahle Funken gibt, ohne 
yabei fo fpröde wie Seuerftein zu feyn. Es findet dabei Pein 
Schwiuden, Werfen oder Reifen Statt, wenn die Operation des 
Trocknens nicht gar zu fehr befchleunige wird. Die mit Kiefelpulver 
gemengte Kiefelauflöfung hat ferner die Eigenfchaft, mit den ver- 
ſchiedenſten Steinen und Steinmaffen fich beim Trodnen zu einem 
feften Ganzen zu verbinden, und eignet fich daher auch als Ritt, 
um Sand, Kies und Steine aller Art zu feften Sueinförpern zu 
vereinigen, fo wie zur Plattirung mit Steinmaffe. Um einen fei: 
nen weißen Stein zu erhalten, verarbeitet man die Kiefelauflöfung 
mit fo viel Kiefelpulver, daß fie eine zähe, bildfame Maſſe, fei- 
nem Zöpfertbone ähnlich, damit bildet, wozu 3 bi6 4 Maßtheile 
Kiefelpulver auf ı Mth. Auflöfung erforderlich find. Gleichzeitig 
wird ein wenig Ralf oder Kreide und eine Fleine Quantität Thon 
mit eingemengt, wodurch das Produft gleichförmiger und fefter 
ausfällt. Die hieraus geformten oder geprefiten Begenflände werden 
zum Trocknen bingeftellt. 

Um Nachahmungen feiner farbiger Steine zu erzielen, ſetzt 
wan der Maffe entfprechende Farbſtoffe zu, beſonders Metalloryde. 
In manchen Bällen, namentlich bei Anfertigung größerer in For⸗ 
men gepreßter Gegenflände fügt man zu der etwas dünn gehaltes 
nen Mafle ihr 6: bis Bfaches Gewicht Slimmer und Steintrümmer 
andere Art. Selten Sandftein ald Bauflein, zu Mühlſteinen, Mo: 
ammenten 2c. erhält man aus ı Maßtheil Kirfelauflöfung und 
® MS. Kiefelpulver, wozu man nachher 10 bis 15 Mth. Sand 
von verfchiedener Beinheit, allenfalls auch noch 5 bi6 6 Mth. Kies 
(Brand) oder Broden von Sandflein, Granit ꝛc., gibt. 

Die auf angegebene Weiſe verfertigten Steine mülfen, nach⸗ 
dem fie ziemlich Iufitroden geworden find, zur völligen Erhärtung 
in einen über 40° erwärmten Raum gebracht werden, und darin 
— je nad) ihrer Dide — einige oder mehrere Tage bleiben. Noch 
vortheithafter ift, die Temperatur des Trodenraumes nad) und nad) 
iO ber den Kochpunft des Waſſers zu fleigern. Durchfchnittlich 
find nach 4 bis 6 Tagen die Steine ſchon fo erhärtet, daß man fie 
glühend machen ann, ohne daß fie zerfallen oder auch nur Riſſe 
befömmen. Diefelbe Einwirkung, welche eine anhaltende Erwaͤr⸗ 
mung zum Erhärten ded Steins ausübt, wird durch einen ſtarken 

ah” 
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Druck in fehr furzer Zeit hervorgebracht : unter dem Drude ein 
Budraulifchen Prefje erhärtet er faſt augenblidlih. Für mande 
Zwecke, z. B. bei Anwendung der Steinmafle ald Zement zam 
Mauerverpug, gu Dachverkleidung zc., ertheilt man ihr die Eigen⸗ 


ſchaft, bei gewöhnlicher Lufttemperatur zu erhärten, durch Hinz 
fügung eines Salzes, weldes in Folge chemifcher Zerfepung | 


einen Theil des Alkali (Natron) entzieht. Zu diefem Zwede fin 
Chlorfalzium, Chloreifen zc. brauchbar, welche in Pulverform in 
der Steinmaffe eingemengt werden. Aus demfelben Grunde fanı 
man den Stein, nachdem er au der Luft getrodinet iſt, in die 
Auflöfung eines der genannten Salze tauchen, wodurch er eben: 
falls die Eigenfchaft befommt, bei gewöhnlicher Temperatur zu 
erhärten. 

5) Ohl-Zement. Unter diefem Namen verfteht man ein 
Art künſtlicher Sandftein:Maffe, deren Bindung oder Zufammen 
hang durch einen Zufap von trocknendem Ohle bewirkt wird, und 
die man zur Anfertigung von Statuen, Büſten, architeftonifchen 


Ornamenten, Bußbodenplatten zc., aud) zur Ausbeflerung und . 


Ergänzung alter befchädigter Sandfleinarbeiten (überdieß als 
Mauerverpug und zun Ausfugen des Mauerwerfs, wie den römi- 
fhen und Portland: Zement), gebraucht. Die Grundlage dazu il 
‚ein Gemenge von Fleinförnigem Quarzfand, gepulvertem Kalfflein 
und hoͤchſt fein gemahlener Bleiglätte; das Bindemittel Leindfl, 
je älteres deſto beſſer. Leinöhlfirniß (d. h mit Bleiglätte gefochteb 
ÖHl) anzuwenden ift nicht nöthig, obſchon alerdings dem Erpärten 
förderlich. Das quantitative Verhältniß der Zuthaten, namentlich 
ded Bandes und Kalkſteins, Bann ohne Nachtheil ziemlich beden 
tend verändert werden ; eine Hauptfache jedoch iſt, daß nicht zu 
wenig Bleiglätte vorhanden fey, weil diefe durch ihre Einwirkung 
auf dad Ohl das Erhärten des legtern und folglid den Zufam 
menhang der ganzen Maffe hervorbringen muß. Man mengt ;.®. 
30 Pfund Sand mir 70 Pfd. Kalkſtein und 3 Pfd. Bleiglätte; 
oder 35 Pfd. Sand mit ba Pfd. Kalfflein und 3Pfd. Bleiglärte. 
Je weniger Kalkflein dazu genommen wird, defto härter wird 
das Produft; aber ed fällt dann auch poröfer aus, weil die fiir 
nen Kalkfteinftäubchen gerade den Nugen haben, die Zwilden 
säume der Sandförner audzufüllen. Kreide kaun den Kalfitein 
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cht erſetzen, ſondern gibt eine ſchlechte, weiche Maſſe; nicht viel 
ee iſt Ziegelmehl. Dagegen entſteht eine ſehr gute Zuſammen⸗ 
bung, wenn man ſtatt des Kalkſteins fein zerſtoßenen Sandſtein 
ver dem beim Behauen-der Sandſteine abfallenden Staub anwen⸗ 
83 die bärtefte Kompojition aber gewinnt man aus Sandſtein⸗ 
ılver oder fein gemahlenenm Sande allein, ohne anderen Zuſatz 
6.10 biß 12 Prozent Bleiglätte. Durch Beimifchung von Barb- 
Men (Erdfarben) kann die Maſſe beliebig gefärbt werden. 
Daß trodene Cam beften durch kuͤnſtliche Wärme ausgetrock⸗ 
se) pulverige Gemenge wird mit 7 bio 8 Prozent feined Ges 
ſchtes Leinoͤhl recht forgfältig durchgearbeitet, um eine möglichit 
eichmäßige Vertheilung der Bleiglätte und eine volfommene 
euepung aller Theilden mit den Öhle zu erlangen, worauf 
e gute Erfolg wefentlicdy ruht. Der fo angemachte Zement zeigt 
ı-feifchen Zuitande wenig Zufammenhang, faum mehr als feuch» 
rSormfaud; allein nach 24 bis 48 Stunden wird er ziemlich feft, 
ige Wochen ipäter gibt er bereitd an Feftigfeit einem gewöhn« 
hen Sandfteine wenig nach, und in Zeit eines halben Jahres, 
ee fchon früher, erlangt er eine ſolche Härte, daß man damit 
u Stahle Funken ſchlagen fann. Die zulegt angegebene, bloß 
i8 gepulvertem Sand und viel Bleiglätte beftchende Maſſe er: 
irtet fogar biunen acht Tagen fo fehr, daß fie Hammerfchläge 
söhält, und nimmt dis zum-vierten Sabre noch immer 
s Härte zu. Die Merarbeitung des frifh mit oͤhl ange: 
achten Gemenges gefchieht in hölzernen oder itarfen gypfenen 
semen, welche man inwendig mit Leimwaſſer anftreicht und mit 
Ropodium beitäubt, um das Anhängen der flarf hinein gepreßten 
es hinein geilampften Maffe zu verhindern. Runde Bildhauer⸗ 
erfe muͤſſen fo lange in der Form bleiben, bis fie hinreichende 
eſtigkeit erlangt haben, um fich felbit zu tragen; halberhabene 
ebeiten, Platten u, dgl. werden dagegen fchon nach einigen 
tinuten heraus genommen und zum Trocknen hingelegt. Statuen 
ad andere Gegenſtaͤnde mit weit hervor freiftehenden verhältniß- 
aßig dünnen Theilen verftärft man durch eingefchloifene Eifen- 
augen; oder man macht dazu ein ganzes Berippe von zufammen 
eſchaubten oder vernieteten Eifenftäben, um welches, nachdem 
‚in die leere Form gebracht worden ijt, die Maffe eingeftampft 
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wird. Beim Trocknen oder Erhaͤrten verziehen ſich die Gegen. 
ſtaͤnde nicht, und wenn fie ein Mahl gehörig erhaͤrtet find, Halten 
fie in des Witterung vortrefflih au6, und bewähren eine große 
Dauerhaftigfeit, wie fich fchon nach der Natur des in ihnen ent⸗ 
haltenen Bindemitteld (des eingetrod'neten Leinoͤhls) erwarten 
läßt. Um flüdweife geformte Arbeiten zufammen zu fegen, bedient 
man ſich ald Kitt einer erwärmten Miſchung aus 30 Pfund. des 
pulverigen Zementes felbft, 8 Pfd. Harz und 3 Pfd. Zalg. Wera 
e3 darauf ankommt, Steine ausjubeflern, an welchen Eden ab: 
gefloßen oder andere Befchädigungen vorhanden find, fo gibt man 
zuerſt der Stelle Durch Behauen eine reine und rauhe Oberfläche; 
tränft fie dann mit Leinöhlfirniß, und trägt den mit Leinöhl an 
gemachten Zement mit Drüdten und Streichen (letztere ſtets nad 
einerlet Richtung vollführt) auf. Sind bei ſolchen Reparaturen 
ftark hervorfpringende Theile anzgufegen, ſo kann es nöthig werden 
das Abfallen der frifchen, wenig zufanımen hängenden Maſſe da: 
durch zu verhindern, daß man iu Lie Oberfläche des Steine einige 
Nägel einläßt, deren heraus fiehende Enden genügende Anpalte: 
punfte darbieten. In auderen Fällen, z. B. bei der Herſtellung 
ftarf überhängender Geſimſe, iſt es am rathfamiten, dem Zemente 
bis zu feiner Erhärtung durdy untergelegte hölzerne Leiften einige 
Tage lang eine Stüge zu geben. 

6) Harz⸗Zement. Wie im öhl. Zement dad zu einer 
barsähnlichen Subſtanz eingetrodnete Leinöhl als Bindemittel für 
die Dadurch gleichſam zufammen gefitteten Pörnigen oder pulverigen 
Stoffe dient, fo Hat man neuerlich den nämlihen Zweck darch 
Harz zu erreichen gefucht. Es entfteht hierdurch der doppelte 
Vortheil, daß man aus diefem Harz: Zemente beliebige Gegen: 
flände durch Gießen erzeugen fann, was weit weniger langwierig 
und mühſam ift, ald das Einftampfen in die Formen; und daß 
diefe Gegenſtaͤnde fogleich nachdem fie aus der Borm genommen 
find, ihre ganze Feſtigkeit und Härte befigen, folglich der Zeit: 
punft ihrer volfommenen Brauchbarfeit nicht erſt abgewarteı 
werden muß. Man wendet Kolophonium oder (jedenfalls befler) 
gelbes Harz an, weldhem man durch Zufammenfchmelzen mit 
etwas Leinoͤhl oder Talg (8 bis 10 Loth auf 200 Pfund Harj) 
eine größere Befchmeidigfeit ertheilt. Dem fo verfepten umd im 
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siche erfepen, fandern gibt eine fchlechte, weiche Maſſe; nicht viel 
beifee ift Ziegelmehl. Dagegen entiteht eine fehr gute Zufammen» 
fegung, wenn man ftatt des Kalfıteins fein zerftoßenen Sandſtein 
der dem beim Behauen der Sundfleine abfallenden Staub anwen⸗ 
bet; die haͤrteſte Kompojition aber gewinnt man aus Sandſtein⸗ 
palver oder fein gemahlenem Sande allein, ohne anderen Zufaß 
als 10 bis ı2 Prozent Bleiglätte. Durch Beimifchung von Farb⸗ 
Roffen (Erdfarben) fann die Maile beliebig gefärbt werden. 
Daß trodene Cam beften Durch fünftliche Wärme ausgetrod: 
nete) pulverige Gemenge wird mit 7 bi 8 Prozent feines Ge⸗ 
wichtes Leinoͤhl recht forgfältig Durdhgearbeitet, um eine möglichft 
gleichmäßige Vertheilung der Bleiglätte und eine vollfommene 
Benepung aller Theildhen mit dem Öhle zu erlangen, worauf 
der gute Erfolg weſentlich ruht. Der fo angemachte Zement zeigt 
im feifchen Zuitande wenig Zufammenhang, faum mehr als feuch⸗ 
tee Formſand; alleinnad) 24 bis 48 Stunden wird er ziemlich feft, 
sinige Wochen ipäter gibt er bereits an Feſtigkeit einem gewöhn« 
lichen Sandfleine wenig nach, und in Zeit eines halben Jahres, 
wer ſchon früher, erlangt er eine ſolche Härte, daß man damit 
am Stable Funken ſchlagen fann. Die zuletzt angegebene, bloß 
aus gepulvertem Sand und viel Bleiglätte beſtehende Mafle er 
härtet fogar biunen acht Tagen fo fehr, daß fie Hammerfchläge 
anshdlt, und nimmt bid zum-vierten Sabre noch immer 
en Härte zu. Die Merarbeitung des frifh mit Ohl ange: 
machten Gemenges gefchieht in hölzernen oder itarfen gypfenen 
Fermen, welche man inıwendig mit Leimwaſſer anitreicht und mit 
kykopodium beitäubt, um das Anhängen der flarf hinein gepreßten 
oder hinein geftampften Maffe zu verhindern. Runde Vildhauere 
werte müilen fo ange in der Form bleiben, bis fie hinreichende 
Feſtigkeit erlangt haben, um fich felbit zu tragen; halberhabene 
Arbeiten, Platten u, dgl. werden dagegen ſchon nach einigen 
Minuten heraus genommen und zum Trodnen hingelegt. Statuen 
und andere Öegenflände mit weit hervor freiftehenden verhältniß« 
mäßig dünnen Theilen verftärkt man durch eingefchloifene Eiſen⸗ 
Bangen ; oder man macht dazu ein ganzes Gerippe von zufammen 
gefdnaubten oder vernieteten Eifenftäben, um welches, nachdem 
es in die leere Form gebracht worden iſt, die Maffe eingeftampft 
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wird. Beim Trocknen oder Erhaͤrten verziehen ſich die Geges 
ſtaͤnde nicht, und wenn fie ein Mahl gehörig erhärtet find, Halten 
fie in der Witterung vortrefflih aus, und bewähren eine große 
Dauerhaftigfeit, wie ſich fchon nad) der Natur des in ihnen ent: 
haltenen Bindemitteld (des eingetrodneten Leinöhld) erwarten 
läßt. Um flüdweife geformte Arbeiten zufammen zu fegen, bedient 
man ſich als Kitt einer erwärmten Mifchung aus 20 Pfund des 
pulverigen Zementes ſelbſt, 8 Pfd. Harz und 3 Pfd. Zalg. Wenn 
e8 darauf anfomme, Steine auszubeflern, an welchen Ecken ab: 
geflogen oder andere Befchädigungen vorhanden find, fo gibt man 
zuerft der Stelle durch Behauen eine reine und rauhe Oberfläche 
tränft fie dann mit Leinöhlfirniß, und trägt den mit Leinöhl am 
gemachten Zement mit Drüden und Streichen (letztere ſtets nad 
einerlei Richtung vollführt) auf. Sind bei folden Reparaturen 
ſtark hervorfpringende Theile anzufegen, ſo kann es nöthig werden 
das Abfallen der frifchen, wenig zufanımen hängenden Maſſe da 
durch zu verhindern, daß man iu bie Oberfläche ded Steins einige 
Nägel einläßt, deren heraus ftehende Enden genügende Anhalte- 
punfte darbieten. In auderen Sällen, z. B. bei der Meritellung 
ftarf überhängender Geſimſe, ift ed anı rathfamiten, dem Zemente 
bis zu feiner Erhärtung durch untergelegte hölzerne Leiften einig 
Zage lang eine Stüge zu geben. 

6) Harz, Zement. Wie im hl: Zement Das zu einer 
barzähnlichen Subſtanz eingetrod'nete Leinöhl ald Bindemittel für 
die dadurch gleichſam zufammen gekitteten förnigen oder pulverigen 
Stoffe dient, fo hat man neuerlich den nämlichen Zweck durch 
Harz zu erreichen geſucht. Es entſteht hierdurch der doppelte 
Vortheil, daß man aus diefem Harz: Zemente beliebige Degen 
Nände durch Gießen erzeugen fann, was weit weniger langwierig 
und mühſam ift, als das Einftampfen in die Formen; und daß 
diefe Gegenſtaͤnde fogleicy nachdem fie aus der Form genommen 
find, ihre ganze Feſtigkeit und Härte befigen, folglidy der Zeit: 
punft ihrer vollkommenen Brauchbarkeit nicht erfi abgewartet 
werden muß. Man wendet Kolophonium oder (jedenfalld beffer) 
gelbe Harz an, welchem man durch Zufammenichmelzen mit 
etwas Leinoͤhl oder Talg (8 bis 16 Loth auf 100 Pfund Harj) 
eine größere Geſchmeidigkeit ertheilt. Dem fo verfepten und im 
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Zinß befindlichen Harze wird dad Zweifache feines eigenen Ge: 
wichted Kreide oder Kalkitein (im fein gepulverten Zuftande) 
durch forgfältiges Verruͤhren beigemifcht, worauf man es zu Ku: 
den ausgießt und fiir die weitere Verarbeitung aufbewahrt. Um 
dieſe zu bewerfitelligen, ſchmelzt man in einem eifernen Keffel | 
ı00 Pfund folder Kuchen, fegt ungefähr 16 Loch Flein gehackte 
Fäden von alten Striden oder Tauen, dann allmälıdh 600 bie 
800 Pfd. völlig trodenen Sand hinzu, rührt Alles gut ein, und 
äßt das Ganze noch 2 Stunden lang in der Hige. Die Stein» 
maſſe ift nun fertig, und kann in beliebige Formen gegoffen werben. 
Man verwendet fie zum Pflafter für Bußwege (auf welche fie 
Direft aufgegoffen wird), zu Platten, Waflerrinnen, Baöreliefs, 
®. dgl. m. Um gewiſſe Arten von Marmor nachzuahmen, follman 
in das mit Kreide vermifchte Harz verfchiedenfarbigen natürlichen 
Marmor , in fleine Stüde zerfchlagen, oder ftatt deffen Feine 
Kiefel, Feuerſtein-Trümmer ꝛc. einmengen. 

Der von Löwig in Hamburg bereitete und in vielen Faͤllen 
als ſehr brauchbar erprobte Harz: Zement entſteht RB 65 Gewichts 
theilen Kreide, 34 Gth. Kolophonium und ı Gth. Zerpentin. 
Das Kolophonium wird gefhmolgen, die (gepulverte) Kreide und 
der Terpentin unter beitändigem Rühren dazu gemifcht, und hier: 
nach die Maſſe auf Blechtafeln ausgegoffen, wo fie ſchnell erhärtet. 
Bei der Anwendung diefed Zements im Bauweſen werden bo Pfd. 
deſſelben in einem Keſſel geſchmolzen und 120 Pfd. reiner-trode: 
ner Sand, -nebft 5 Maß Steinfohlentheer hinzugefügt. Diefe 
Mafle wird mittelft Maurerkellen aufgetragen und in beliebiger 
Dide verftrichen ; fie.ift bindend und wird faft fo hart wie Stein, 
oßne auffallend brüchig zu fenn. | 

7) Die Afpbalt:Maife, welche feit mehreren Jahren hin 
und wieder in ziemlich großem Umfange als Dachdeckung, zum 
Befleiden von Terraffen, Fußboͤden in Magazinen, Kellern, Vor— 
ylägen, und als Straßenpflafter angewendet worden ift, fteht 
ihrer Natur nach dem eben befchriebenen Harz⸗Zemente fehr nahe. 
Da fie indeffen nicht zu anderen (beweglichen) Gegenftänden als 
Ourrogat der Steine angewendet wird (und ſchon wegen ihrer 
ſchwarzen Barbe nur zu wenigen Zwecken tauglich ift), fo gehört 
eine ausführliche Erörterung über diefelbe nicht an den gegenwär« 
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aͤhnlich feyn fol, bereitet Williams (Befiger von Schwerfpath: 
gruben in Wales) durch Zuſammenſchmelzen von 64 Th. fein ge: 
pulvertem Schwerfpath mit 16 Th. gewöhnlicher bleifreier Tafel: 
glad:Maffe und ı Th. gebranntem Borar. Das gepulverte Glas 
nnd der Borar werden mit dem Schwerfpath innig gemengt, in 
die Häfen eines gewöhnlichen Glasofens eingetragen; nach voll- 
endetem Schmelzen gießt man die Maſſe zu Kuchen oder Platten, 
und läßt diefe im Kühlofen langſam erfalten. Durch pulverige, 
mit ein wenig Borar vermengte Metallorgde, welche man vor 
Eintritt der vollfommenen Schmelzung einträgt, fann der Mar: 
mor beliebig geadert und gefärbt werden. 

10) Über fünftliden Bimsftein f.m. Bd. II. S. ı86 
nah. Dem angegebenen Gemenge wird vielleicht etwas feinges 
mahlene Bleiglaͤtte zugefeht, um dad Zufammenfintern zu befoͤr⸗ 
dern. — Andere fünftlihe Schleiffleine (ſowohl Hand⸗ oder 
Wetzſteine ald runde oder Drebfteine von Fleinen Dimenfionen) 
werden auf mancherlei Weife dargeftellt: a) Aus feuerfeftem, fi 
ſehr Hart brennendem Thon (Steingutthon), indem man diefen 
nach der gewöhnlichen Reinigung durdy Treten, Schneiden und 
Aneten, in die erforderliche Geſtalt formt, recht vollfommen an 
der Luft trocknet, und im flärkiten Feuer eines Steingutofend 
brennt. b) Aus gepulverten Abfällen von feinförnigem hartem 
Thoufandflein, mit diinnem Thonfchlamm zu Teig gefnetet, ge: 
formt, und eben fo gebrannt. c) Aus geftoßenem und durch Sie⸗ 
ben zu gleichförmigem Korn fortirtem Schmirgel, mittelft gleicher 
Zubereitung. Diefe legte Art liefert gewiß fehr gute Steine, 
kommt aber theuer zu ſtehen. d) Dur) Einrühren von fo viel 
(mäßig feinem, fcharfem) Quarsfand, Quarspulver oder gefloße: 
nem Schmirgel in gefehmolzenen Schellad, als letzterer feit binden 
kann, und Außgießen der Maffe in Formen. Diefe von Malbec 
1843 erfundenen Schleifiteine haben die gute Eigenichaft, beim 
Troden: Schleifen einen ſchweren, niederfallenden Staub zu 
geben, der ſich nicht fo in der Werfftätte verbreitet und den 
Zungen der Arbeiter gefährlich wird, wie der feine Staub von 
natürlichen Sandfteinen. Nur befigen große Drebfteine diefer 
Art nicht Befligfeit genug gegen die Zertrimmerung durd) die 
Sentrifugalfraft. 8. Karmarfd. 
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Stempelſchneidekunſt. — Schriftſtem⸗ 
pelſchneidekunſt. 


Mit dem Namen Stempel bezeichnet man ein Werkzeug, 
welche zur Übertragung irgend einer auf feinem Scheitel: beſtud⸗ 
lien Zeichnung anf eine andere Flaͤche durch Stampfen, Schla⸗ 
gen, Drud un. f. w. dient, und die Kunſt, welche fi mittel 
Beihülfe geeigneter Aählerner Werkzeuge mit der Kertigumg vom: 
Zeichnungen, Figuren, Schriftzeichen n. f. w. auf folchen GStem⸗ 
pels oder maffiven Stücken irgend eines geeigneten feften Körper® 
befchäftigt, belegt man mit dem allgemeinen Namen der Stem⸗ 
pelſchneidekunſt. 

So wie nun die Materialien, deren ſich dieſe Kunſt zur 
Herſtellung ihrer Stempel bedient, verfchiedener Art feyn, und 
nicht bloß der Stahl allein, - fondern auch andere Metalle, und 
ſelbſt Holz ihre Anwendung finden können, indem fi die Aud⸗ 
wohl des zu verwendenden Material nad, feiner für demnaͤchſtige 
Bennpung ald Stempel erforderlichen Dauerbaftigkeit richten‘ 
muß: fo iR auch die Art und Weiſe der Zeichnungsbildung auf 
folhen Stempeln nach den verfchiedenen mit ihnen beabfichtigten 
Zweden eine wefentlich von einander abweichende. Sie kann durch 
mehr oder weniger über eine Grundfläche bervortretende und ents 
ſprechend abgerundete plaftilche Theile einer Zeichnung als eine 
erbabene zur Ausführung fommen; aber audy das Entgegen« 
gefehte, ein nach den Erforderniflen einer Zeichnung mehr oder 
minder vertieftes, alfo in die Stempelflähe verfenftes 
Wild derfeiden ift ausführbar, um e8 auf andern Körpern durch 
Anwendung geeigneten Druckes als ein, der erfterwähnten Ders 
fahrungsweiſe aͤhnliches und erhabenes Bild wieder erhalten zu 
koͤunen. 

Zur Fertigung von Abdrücken in beliebigen Karben 
auf Papier, Leinwand oder anderen ebenen Begenftänden bedient 
man ſich ebenfalls der &tempel, fo wie ihrer durch Prägen und 
Buß gebildeten Kopien. Zu diefem Zwecke müffen aber die Linien 
und Umriffe ihrer Bilder gleich den Holsfchnitten oder den Druck⸗ 
formen der Kattundrudereien (f. Formſchneidekunſt) erha- 
bew auf ihren Scheitelflächen flehen, damit nur allein die Ober: 
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flächen dieſer Linien eine Färbung anzunehmen und bei Anwendung 
eined geeigneten Drudes auf den zu bedrudenden ©egenitand 
wieder abzuſetzen vermögen. 

Gleich der fo eben angedeuteten und wefentlic, von einander 
abweichenden Ausführung einer Zeichnung auf Stempeln find 
auch die Zwecke fehr verfchiedener und mannichfaltiger Art, welche 
man durch fie zu erreichen beabfichtigt. Wie fo eben bemerkt, bes 
darf man der Stempel bald zur Bildung vertieft , bald zur Er: 
jeugung erhaben plaftifcher Abdrüde, und oft müſſen beide auf 
Huͤlfoſtempeln in Anwendung gebrachte Produftionsweifen eines 
Bildes .oder einzelner Theile deſſelben, zur Vollendung eines 
Hauptſtempels behülflich ſeyn. 

Zur Abdrückebildung dieſer Gattung gehoͤren: 

) Die Praͤgeſtempel für Geldmünzen und Me 
dDaillen, die in Metall gravirten Siegel, die Stanzen 
zum Prägen der metallenen, mit irgend einem Bilde, einer Chiffre 
u. ſ. w. verzierten Livree: und Militär: Anöpfe, wie zur Bezeichnung 
der zum Plombiren gebräuchlichen Bleie, endlich die zur Präs 
gung der fogenannten trockenen Abdrüde 'auf dem Stempel: . 
papier erforderlichen Stempel ıc. 

3) Die fogenannten Punzen oder Ponzen (poincon). 
Man bezeichnet mir diefem Namen foldye Stempel, deren Scheitel 
mit ganzen Beflandtheilen einer erhabenen Zeichnung verfehen 
werden, um durch ihr Einfchlagen die Arbeit der vertieften und 
fhwierigeren Eingravirung ihres fih manchmal aud öfters in 
einem Stempel wiederholenden Bildes zu umgehen. 

3) Die Erzeugnifle dee Schriftſchneidekunſt, oder der 
Sertigung von Buchftaben, Schriftzeichen u. ſ. w. auf ftählernen 
Stempeln, mögen fie nun beſtimmt ſeyn, mittelbar zum Guſſe der 
Buchdruderfchriften, oder unmittelbar, gleich den vorbemerften 
Ponzen zum Einfchlagen in Metall, z. B. auf Münzen nnd Me: 
daillenftempeln, auf Maßftäben u. f. w, zu dienen. 

Zu Abdrücken mit Farbe ift auf Stempeln von Stahl, 
Eifen, Meffing, manchmal auch Holz, der erhabene Schnitt ein» 
zelner Namen und Namendzüge, faufmännifcher und Fabrikzei⸗ 
hen, Meiner Vignetten zum Gebrauche in der Buchdruckerpreſſe 
oder der Buchbinder zu Goldabdruͤcken u. f. w. erforderlih. Die 
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von Stahl⸗, Meſſing⸗ oder Holz⸗Schriftſtempeln durch Guß ge: 
wonnenen Kopien (Lettern) dienen ebenfalls zu gleichem Zwecke, 
wie denn auch in manchen Staaten öfters Farbeſtempel zur Be⸗ 
zeichnang des ©tempelpapiered und feines ihm beigelegten Wer⸗ 
thes zum Zwede der Kontrolirung gleichzeitig mit einem ſoge⸗ 
nannten trodenen — oben unter 1) bemerften — Stempel gebraͤuch⸗ 
ch find. 

Die Verfertigungsweife der Mehrzahl diefer Stempel fand, 
gleichwie die Befchreibung der zu ihrer Ausarbeitung erforderlichen 
Juſtrumente und Werkzeuge unter den betreffenden Artifein, er: 
ſtere namentlich unter dem Artikel Sraviren (Bd. VII. S. 188 
a. f.) eine detaillirte Erflärung; nicht fo der Schnitt der Schrifte 
Rempel in Stahl, welcher von allen dafelbft zur Eprache gefom: 
menen Herſtellungoweiſen anderer, Stempelſorten abweicht, weß⸗ 
halb hier eine naͤhere Beſprechung derſelben Statt finden ſoll. 

Es wird jedoch raͤthlich ſeyn, vorerſt des zur Nachbildung 
anf. Dtahlſtempeln beabſichtigten Begenflandes, der Ochrift⸗ 
zeichen, ihrer Form und der dabei zu beachtenden 
gegenſeitigen Verhältniſſe ihrer einzelnen Be 
ſtaudtheile zu gedenken, weil ohne genaue Kenntuiß derſelben 
nur eine mangelhafte und ungefällige Stempelprodultion möglich 
wäre. 

Gleichwie durch Verbindung einzelner Theile zu einem 
Sanzen die Form entiteht, von einem gegenfeitig richtigen Vers 
haͤltniſſe diefer Theile aber nur aliein ihre Vollkommenheit und 
Schönheit abhängt; fo müffen auch die einzelnen, aus geraden 
und gebogenen Linien verfchiedener Dicke Fonftruirten Buchftaben, 
fowohl in Beziehung auf ihre mehr oder mindere Ähnlichkeit, wie 
ihre Breite und die Dicke ihrer Linien, im richtigen Verhältniffe 
zu ihren Größen oder Höhen entworfen feyn, da fie in ihrer Zu⸗ 
fammenftellung eine Verbindung des Mannichfaltigen zu einem 
Ganzen — die BuchdruckerForm — bilden. 

Eine große Zahl der gemeinen Buchſtaben, ſowohli in der 
lateiniſchen Schrift — Antiqua — wie der deutſchen ſogenannten 
Frakturſchrift — letzterer wollen wir uns zur Erklaͤrung des 
Nachfolgenden vorzugoweiſe bedienen — find gleicher Größe, wie 
4. B. das a, c, 2, 8, r, n, s, u. f. w. Bei andern ift diefed nur 
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theilweife der Hall, indem einzelne Theile derfelben über fie hinaus, 
oder unter fie hinab reihen. Überftehende Buchſt a ben find 
z. B. das b, d, k, ld, t, u.f.w., unterhängende dad g, y, 
4, 9, 3; emdlich finder mau beides bei mehreren Buchſtaben ver: 
einigt, 3. ©. bei dem b, f, f, u.f. w. Die Größe der Verfal: 
buchftaben ftimme gewöhnlich mit jener der überftehenden Buch⸗ 
ftaben überein. 

Man bedient fich zur Konfteuftion einer Schrift vier parallel 
gezogener Linien in der Weife, daß zwiſchen den beiden mittleren 
Linien, deren Entfernung von einander mit dem richtigen Größen: 
maße der Eleinften unter den gemeinen Buchflaben übereinftimmt, _ 
diefen ihre Stellung zugetheilt. wird, während die beiden äußeren 
Linien beftimmt find, ald Maß der Größe für die Verfalien umd 
überftehenden wie unterhängenden Buchſtabentheile zu dienen. 

Über die Beobachtung eines beſtimmten Verhältniſſes der 
Bröße der Heinen gemeinen Buchſtaben zur Größe der überſte⸗ 
benden oder der Verfalien eriftirt eben fo wenig eine beftimmte 
Borfchrift, wie über eine, der erflerwähnten Größe entfprechende 

Buchſtabenbreite und der Stärke ihrer fetten Linien oder 
Srundftriche, fo wie des Maßes der Entfernung der lepteren von 
einander bei allen jenen Buchftaben, welche aus zwei parallel und 
ſenkrecht auf der Linie ftehenden Grundftrihen, wie z. B. dad 
a, a, u. f. w. befleben. 

So findet man Schriften, deren ganze Größe man eim- 
ſchließlich der überfiehenden und unterhängenden Buchflabentheile, 
z. ©. in B gleiche Theile theilt, die Höhe des a aus drei folchen 
heilen beitehend, während zu legterem Maße noch 3 Theile für 
die überftehenden Buchftaben beigefügt find, fo daß alfo 2 Theile 
für die unterhängenden Buchflabentheile verbleiben. Bei anderen 
Schriften wurde ein anderes Werhältniß beobachtet. 

Es beträgt 5. B. die Größe des a 6, oder 5, oder 6 Theile, 
die Groͤße der überftehenden Bud 


flabentheile -.. .. 220000. 5,» 3, »6 5 
jeue der unterbängenden...... u,» 8,» 3 « 
Alfo die ganze Schriftgröße... . - 10, » 10, » 14 ®» 


Auch binfichtlich einer verhältnißmäßig nach der Groͤße der 
kleineren gemeinen Buchſtaben ſich richtende Breite derfelben 
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mangelt jede, wenn auch nur annähernde Beflimmung, obgleich 
nad) diefer Richtung die Verhältnigtheilung der Buchftabeu eben 
fo gut möglich wäre, wie fie nach dem eben Bemerkten für die 
wenn auch wefentlich abweichende Größe der Buchflaben einer 
und derfelben Schrift exiſtirt. 

Bon welchem Vortheile für die Typographie würde es ſeyn/ 
wenn in dieſer Beziehung eine feſte Baſis beſtaͤnde, nach welcher 
der Guß der Lettern auf wohlberechnete ſyſtematiſche Kegel 
breiten moͤglich waͤre, dann würde man bei dem Korrigiren 
eines Schriftſatzes nicht noͤthig haben, Buchſtaben fuͤr Buchſtaben 
auszufchließen, weil eines jeden Bild ſich auf einem Kegel 
von genau beflimmter Breite befände, dann wäre der Schriftfag 
der Zeilen mit vollftändiger Accurateile zu bewerfftelligen, welche 
jest nur durch Ausfchliegungen, und dann nicht immer auf voll« 
Händige genügende Weife — namentlich bei tabellarifchem Satze 
— zu erzielen möglich bleibt ! 

Nicht in der Schwierigkeit des Guſſes der Lettern einer 
nach einem foldhen Syſteme der Kegelbreiten gefchnittenen Schrift, 
noch auch in der dur dad Schleifen der gegoffenen 
Buchſtaben oder Lettern möglichen Veränderung ihres richtigen 
Gleichmaßes liegt die Urfache der bisherigen Nichtbeachtung diefes 
Gegenſtandes; der Schriftgießer vermöchte eben fo richtig Den 
Buß feiner Lettern nach beflimmten Breiten zu vollbringen, als 
er es hinſichtlich der verfchiedenen Schrift-Kegelgrößen bewerk⸗ 
ſtelligt; und da man mit dem Schleifen der Lettern nicht eine 
Berichtigung ihrer Kegelſtaͤrken oder Flaͤchen, ſondern nur 
eine Beſeitigung der durch den mehr oder minder vollfommenen 
Schluß der Bießinftrumentenhälften und der Auflage der Matrize 
auf legterer bei Wollgug des Guſſes entftehenden Gußnaht — 
Grath oder Bart — beabfichtigt, fo iſt auch von diefer Seite eine 
Benadhtheiligung der fpftematifchen Kegelbreiten eines Buchilaben 
bei gehöriger Vorficht nicht zu befürchten. Nur durch die Schrifte 
ſchneider allein ift vermittelt Konftruktion einer in Größe wie 
Breite ſyſtematiſch geordneten und hiernach in Stahlftempeln 
gefchnittenen Schrift eine den Wünfchen der Buchdruder in eben» 
erwähnter Beziehung genügende Reform ind Leben zu rufen, 
weldye dann gewiß auch zur Verfchönerung eines ganzen Schrift 
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ſatzes weſentlich beitragen wird, und jene die Schriftſe ger fo ſehr 
befäftigenden und ihre Zeit verfplitternden Nachtheile befeitigt. 

Die Mehrzahl der gemeinen Buchftaben befteht aus einer 
Zufammenfügung von zwei perpendifulären, auf verfciedene 
Weife durch feine Linien verbundenen dien Linien oder Grund⸗ 
ftrihen, deren Entfernung von einander bei jedem einzelnen Buch⸗ 
ftaben fich gleich bleiben muß, wenn ihre gegenfeitige mehr oder 
mindere Ähnlichkeit erhalten, und wenn, bezüglich ihrer Zufam- 
menftellung alö Theile eines Ganzen, ihr harmonifches Werhälte 
niß ale Schriftfag Feiner Störung unterliegen fol. Bei wenigen 
Buchſtaben ift nur ein folcher Grundſtrich vorhanden, Drei 
Srundftriche finden fi nur bei dem m, w und du. 

Folgende Buchſtaben der Brafturfchrift koͤnnten hieruach auf 
gleichbreitem Raume oder Kegeln ſtehen: 

a, b, c, d, e, 8, h, n, vv, MEY, > 

Auf Kegeln von der Hälfte dDiefer Breite faͤnden Raum: 

(u, l, ht. 

Endlich würden für das m, m und ch Kegel erforderlich feyu, 
welche ben beiden vorausbemerften Breitcn zufammen genommen 
gleich fämen, fo daß hiernach die Konftruftion fämmtlicher Buch⸗ 
ftaben auf Breiten, die fich zu einander wie 12:3 verhalten, : 
ausführbar wäre. Doch müßte in dieſem Falle mit einigen diefer 

Buchſtaben eine — nur gefhhidten Kalligraphen möglihe — 
Änderung ihrer Form vorgenommen werden, um die, bei Befol- 
gung diefed Syſtems, mittelft ihrer Zufammenftellung zu Worten - 
und ganzen Sägen ſich ergebenden Lücken zu vermeiden. | 

Gewöhnlich erhält in den Schriftgießereien das m feine 
Stellung auf der Breite eines Kegeld, weldye, doppelt genommen, 
gleich it der Kegelgröße. Halbgeviert Heißt diefer Kegel, 
indem man fich den Durchfchnitt der ganzen Kegelgröße — nad 
Größe wie Breite — ald ein gleichfeitiged Viered oder ein gan 
zes Seviert denft. 

Die Konftruftion eines n in einem nach Höhe wie Breite 
beftimmten Raume ift in verfchiedenen und weſentlich von 
einander abweichenden Formen moͤglich, wie ſich allein ſchon hin 
ſichtlich der Breite aus Fig. ı, 2 und 3, Taf. 386, ergibt. Es 
wurde dafelbit eine und diefelbe Größe der Buchftaben und gleiche 
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GStaͤrke ihre Brundftriche beibehalten, dagegen die Entfernung der 
beiden Grundftriche eines jeden, in Fig. ı um das doppelte der 
Grundſtrichdicke, in Big. 2 um ı?/, derfelben und in Big. 3 um 
eine folhe angenommen. Der Raum, welcher für die Biegun: 
gen der Grundſtriche und die, ihre horizontale Richtung auf den 
beiden äußeren Seiten der Buchſtaben bei a und b hervoritehenden 

Theile derfelben erforderlich ift, kann demwach, wenn die ganze 
Breite — Kegelbreite - — diefer unter Big. ı, 2, und 3 fonftruics 
ten Buchltaben fih gleichbleiben, alfo im vorliegenden Salle 5 glei⸗ 
hen Theilen entſprechen ſoll, bei den Buchſtaben Fig. ı auf jeder 
Seite der halben Grundſtrichdicke, in Fig. a dagegen, 
2/, Derfelben und endlich in Fig. 3 einer folchen entfprechen. 

Welcher Aenderungen die Buchftaben auch hinſichtlich ihrer 
Größe fähig find, ergibt fih fhon aus dem eben Geſagten und 
der unter ig. 4 gegebenen Andeutung. 
| Vergleicht man nun die gegenfeitige Entfernung zweier 
Buchitaben in diefen drei Beifpielen, fo zeige fich in Big. ı ihre 
Stellung zu dicht aneinander befindli, weniger ſchon iſt diefes 
bei den Buchflaben unter. Fig. 2 der Fall, bei jenen unter Big. 8 
dagegen findet dad (Entgegengefegte Statt, fie find zu weit von 
einander entfernt. 

Nur dann, wenn die Entfernung zweier Buchſtaben 
gerade fo viel wie die Breite des zwifchen zwei perpendifulären 
Grundſtrichen eine Buchſtaben befindlichen Raumes beträgt, 
geſtaltet fi eine Buchflabenzufammenftelung zu Worten und 
ganzen Schriftſaͤtzen auf eine weder zu gedrängte, noch auch zu 
lüdenbafte Weiſe. 

Geſetzt nun, nach dem unter Fig.3 konſtruirten a ſollte die 
Ausführung fdämmtlicher gemeinen Buchſtaben zu Stande 
fommen, fo würde diefed nur dann, in Folge des Eben bemerften, 
ju einem befriedigenden Refultate führen, wenn flatt des Raumes, 
weicher für die beia und b zur Seite der Grundftriche vorfpringen- 
den Theile diente und gleich einem Theile oder einer Grundſtrich⸗ 
dicke oder Breite dafelbft angenommen wurde, nur die Hälfte des: 
felben auf jeder Seite in Anwendung gebracht wird, wodurch fich 
Demnach die ganze Breite des n anf vier Theile reduziert, und die 
gegenfeitige Entfernung aller neben einander flebenden Buchſtaben 
Technet. Encytiop. XVI-Bn 25 
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nunmehr ſo viel betraͤgt, wie die Breite des zwiſchen den beiden 
Grundſtrichen eines Buchſtaben befindlichen Raumes. 

Mach dieſem Verhältniffe kam der Entwurf jener unter Fig.5 
befindlichen Buchftaben zum Vollzuge, indem beifpieldweife eines 
der vorhin bemerften Verhältnißmaße von Schriftgrößen als 
Grundlage diente. 

Bür die ganze Kegelgröße ab %ig.5 wurden nämlich zehn 
gleiche Theile angenommen und mittelit Parallellinien in horizon⸗ 
taler Richtung von ab nady cd bemerflich gemacht. Sechs die 
fer Theile dienen für die Größe der Heinen gemeinen Buchftaben, 
welche ſaͤmmtlich auf der Linie e £ ihre Stellung erhalten, zwei 
Theile find diefer Größe noch für die Ueberftehenden hinzuzufügen, 
und bleiben hiernach, da die ganze Größe aus zehn Theilen beileht, 
ebenfalls zwei Theile als nöthiger Raum für die unterhängenden 
Buchitubentheile übrig. 

Ans denfelden gleih großen Theilen befteht auch die nad 
der Tängenrichtung entworfen, ebenfalls durch Parallellinien in 
perpenditulärer Richtung angedeutete und ald Verhältnigmaß 
für die verfchiedenen Breiten der einzelnen Buchftaben dienende 
Theilung. Bolgendermaßen find nad, diefem Syſteme die unter 
Fig. 5 verzeichneten gemeinen Buchftaben zu Flaffifiziren: Es fin 
den Raum auf einer 

Breite von ’ 
a) 3 Xheilen, i j. 
b) s!/,;, » bl, ſ, t, 3. 


c) 3 urn 

d) 4 »a, b, d, 8, h, n, u, p, q, s, n, v, y, ſi, tz, fi. 
e)4hı » PP. 

f) 5 » cd. Halbgeviert — 

g) 6 » mm. 

h) 6), » d. 


E6 wird einleuchten, daB man zur Cängenberichtigung der 
einzelnen Zeilen eined ganzen, nad ſolchem Syſteme gegojjenen 
und gufammengefegten Schrifttextes nur folder Ausfchliegungen 
bedarf, welche ebenfalls nach dem bei der Schrift angewendeten 
Maße in verhältnißmäßigen Breiten von °/,, ı, ı'/,, 2, u. ſ. w. 

gegoſſen wurden. 
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So wie nun der Schriftgießer die Kegelgröße einer zu 
gießenden Schrift mit der Größe einer vorhandenen in ein gegen- 
feitig richtige Verhaltniß — durch Meſſung einer in der Niche 
tung der Kegelgrößen zufammengeitellten Reihe von Rettern — zu 
bringen vermag — was im nächfifolgenden Artifel und bei der 
Gebrauchs. Erklärung ded Typometers berührt werden wird — 
fo kann er auch ganz auf ähnliche Weife eine volllommene Be 
sichtigung der Kegelbreiten erzielen, zumal, da nach dem 
beifpielöweife angenommenen Syſteme nur acht verfciedene 
Breiten zum Bulle fämmtlicher gemeinen Buchftaben erfordert 
werden. 

Bildet man durch Zufammenflellung von fechd gegoifenen 
Lettern dieſes Syſtemes nach der Richtung ihrer Kegel: 
größen eine Zeile, fo müllen ı5 nach ihrer Breite neben ein. 
ander geflellte m genau eben fo lang feyn, wie diefe Zeile. Eine 
Kegelgröße beiteyt nämlich aus so Theilen, 6 derfelben enthalten 
demnach 60 folcher Theile. Die Kegelbreite ded nm ift aber vier 
eben fo großen Theilen gleich, folglich find «5 n-breiten zu derfele 
ben Länge von bo Theilen erforderlich. Denfelben Längenraum 
von 15 n-breiten nehmen 3o Buchſtaben ein, deren Breite aus 
3 heilen beſteht; Buchſtaben von 2'/. Iheilen Breite 24; von 
8 heilen 30; von 5 Theilen ı2; von 6 Xheilen.10; der Länge 
von ı8 m entfprehen 16 Buchitaben von 42/, Theilen Breite, 
endlih geben 8 Buchltaben, welche 6'/, Theile. breit find, auf 
eine Ränge von ı3 u. — (Vergleiche hiermit die vorhin gegebene 
Klaſſifikation der Buchftaben nach ihrer Breite von a bis h incl.) — 

Durch ſolche Zufammenftelungen wird ed dem Schriftgießer 
möglich, nicht allein die mehr oder mindere Richtigfeit der Ke⸗ 
geldicken aller Buchſtaben zu beurtheilen, fonderu fie auch durch 
geeignete Seiten: Zuftirung der Matrigen — manchmal fogar durdy 
Verrückung der Kerne des Letterngieß:Inftruments — auf's Vol: 
fommenjte zu erreichen; voraudgefegt jedoch, daß auch der Schrift: 
Rempelfchneider dem Syſteme der Breiteneintheilung bei Ausfüh> 
rang fämmtlicher Schriftzeichen vollfommen getreu blieb, 

Eine nad einer folchen oder ähnlichen Norm entworfene Frak⸗ 
turfchrift kann binfichtlich der dadurch bedingten Beibehaltung 
einzelner ähnlicher Bormen und Theile der verfchiedenen Buchſta⸗ 

.5* 
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nunmehr fo viel beträgt , wie die Breite des zwiſchen den beiden 
Grundſtrichen eines Buchſtaben befindlichen Raumed. 
Nach dieſem Verhältniſſe kam der Entwurf jener unter Fig.5 
befindlichen Buchſtaben zum Vollzuge, indem beiſpielsweiſe eines 
der vorhin bemerkten Verhaͤltnißmaße von Schriftgrößen als 
Grundlage diente. 
Für die ganze Kegelgröße ab Big.5 wurden nämlich zehn 
gleiche Theile angenommen und mittelit Parallellinien in Horizon 
taler Richtung von ab nad) cd bemerflidy gemacht. Sechs die 
fer Theile dienen für die Größe der Fleinen geineinen Buchſtaben, 
welche fänımtlidy auf der Linie e £ ihre Stellung erhalten, zwei 
Theile find diefer Größe noch für die Ueberitehenden hinzuzufügen, 
und bleiben hiernach, da die ganze Größe auß zehn Theilen beſteht, 
ebenfalls zwei Theile als nöthiger Raum für die unterhängenden 
Buchitubentheile übrig. 
Ans denfelben gleich großen Theilen befteht auch die nad 
der Längenrichtung entworfen, ebenfalls durch Parallellinien in 
perpendifulärer Richtung angedeutete und als WVerhältnigmaß 
für die verfchiedenen Breiten der einzelnen Buchftaben dienende 
Theilung. Kolgendermaßen find nad) diefem Syſteme die unter 
Fig. 5 verzeichneten gemeinen Buchſtaben zu Flaffifiziren: Es fi» | 
den Raum auf einer | 
Breite von ’ 
a) 2 Xheilen, i j. 
b) a), » bull, ſ,t, 3. 


c) 3 pur 

d) 4 „a,b, d, s, h, n, 5, p, q, s, n, v, y, ſi, tz, fi. 
e) 42 » Ah. 

f) 5 » cd. Halbgeviert — 

g) 6 » mm. 

h) 6), » d. 


Es wird einleuchten, daß man zur Längenberichtigung dt 
einzelnen Zeilen eined ganzen, nad, ſolchem Syſteme gegoijenn 
und zufammengefegten Schriftterted nur foldyer Audfchließunge 
bedarf, welche ebenfalls nach dem bei der Schrift angewendetes 
Maße in verhältnißmäßigen Breiten von ®/,, 1, 1°/,, 2, u.f® 

gegojjen wurden. 





Schriftzeichen. X 
neten — Verſalien — z. B. des P, ©, sc — welche mit jener am 
derer Verfalien in gar feinem Werhaͤltniſſe ſteht, aufgefallen ? 

Gleichwie duch firenge Beachtung irgend eines Verhaͤltniſ⸗ 
ſes bei einer Konſtruktion gemeiner Buchſtaben nur allein eine ſy⸗ 
Rematifche Eintheilung ihrer Kegelbreiten ausführbar bleibt: eben 
fo ift aud) die Möglichkeit der Ausführung deffelben Verhältnifjes 
dei allen Berfalien, - deren Form fi) von den gemeinen Buch: 
Raben herleitet — nicht zu bezweifeln. 

Nach dem beifpielöweife für die gemeinen Buchſtaben anges 
sommenen ©pfteme foll der zwifchen zwei perpendifulären Grund⸗ 
Rrichen eines folchen befindliche Raum nad) der Breite, der Dide 
oder Breite eined Grundſtriches entfprechen. 

— Die größere Breite des Grundftriches "eines Verſalbuch⸗ 
Raben gegen jene bei den gemeinen Buchſtaben in Anwendung ge: 
nommene, ergibt fich aus dem Verhaͤltniſſe der Größe der kleinen 
gemeinen Buchftaben ab Big. 6 zur Größe der Verſalien ac, demnach 
wie ab: der Grundflrichdidle der gemeinen Buchſtaben zu cd 
der Grundftrichdide der Verfalien. — 

Ein gegenfeiliged Verhältniß der Verfals und gemeinen 
Buchſtaben fann aber nur mittelft Beobachtung gleicher Regeln 
bei Konfteuftion beider ein richtig übereinftimmendes werden, da⸗ 
durch alfo, daß — nach dem zur Erklärung angenommenen Sy⸗ 
ſteme — der zwiſchen je zwei perpendifulären Grundſtrichen eines 
Verfalbuchftaben befindliche Raum nad) der Breite, ebenfalls nur 
fo viel beträgt, wie feine Grundſtrichdicke oder Breite — fiehe - 
z. B. das U unter Fig. 7. — 

Wie fehr diefed Maß bei den Frafturverfalien bis jegt über: 
ſchritten wird, ergibt fich fchon aus den wenigen unter Fig. 8 ver: 
jeichueten allgemein gebraͤuchlichen Werfalien. Man vergleiche 
3,8. die Entfernung von cd im PB, 9, oder G, Fig. 8 mit ab 
bei dem A oder W, Fig. 7 oder dergleihen Buchftaben des legte: 
zen Alphabets, in welchem bei allen Buchftaben — wenn auch mit 
theilweifer Form Aenderung — jene normale Verfchmälerung in 
fo weit die allgemein übliche Form der Brundftriche ed geflattete, 
beibehalten wurde, und man wird das Geſagte beftätigt finden. 

Dos Aund U beftehe im Wefentlichen aus zwei fenkrechten 
Grundförichen, deren Entfernung von einander — nach dem an⸗ 


— 
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genommenen Verbältniffe — der Breite eines Grundflriches follte 
gleich feyn. Geſetzt, es wäre dieſes bei dem W befolgt, fo muß «8 
bei dem A, Fig. 8, unterbleiben, tum es von dem Erfteren durch 
größere Annäherung feine beiden Grundſtriche — ald einem aͤhn⸗ 
lich dem gemeinen A oben geſchloſſenen Buchftaben — zu unters 
fheiden. Dennoch ift Legteres mehr W wie A, und nur die lang 
jährige Macht der Gewohnheit fidyert ihm feine fortwährende Aner- 
Pennung. Verftändlicher und unterfcheidbarer von dem W würde 
jedenfall8 eine ihm unter Fig. 7 verliehene von dem gemeinen A 
abgeleitete Form feyn. 

Ein weiterer Mißſtand der Fraktur⸗Verſalien find dad Fund 
3, welche gewöhnlich unter die Schriftlinie reichen, alfo die ganze 
Kegelgröße einnehmen. Warum fiehen fie nicht ebenfall® gleich 
den übrigen Verfalbuchftaben auf der Linie, fo wie es mit den 
gleichen Buchftaben des unter Big. 7 verzeichneten Alphabets zur 
Ausführung kam? 

Es würde zu weit abführen, wollte mın hier die Form aller 
übrigen Verfalbuchftaben einer ähnlichen Kritik unterwerfen, gaͤnz⸗ 
lih unbeachtet und ungerügt durften jedoch bei einer Erklärung 
ihrer Nachbildung auf Stahlitempeln diefe zu augenfälligen Miß: 
fände nicht bleiben, deren Befeitigung ſowohl von einer Erfennt: 
niß foftematifc richtiger und gefälligerer Kormen, wie Befolgung 
derfelben von den Schriftftempelfchneidern bei dem Schnitte ihrer 
Stempel, nur allein abyängig bleibt. 

Die unter Fig. 7 gegebenen Verfalien — welchen allerdings 
die geſchickte Hand eined Kalligraphen mangelt — find zum größ- 
ten Theile auf gleichbreiten — Kegel— Raume von 5 Grundſtrich⸗ 
dicken entworfen, nur dad & und U enthalten 6, das AB, und 
das 39 7 folcher Theile, und es bedürfen diefe Kegelbreiten zur 
Geite des Anfanges der Buchſtaben nur einer geringen, ſehr 
leicht meßbaren Verftärfung, um fie mit der Fleineren Iheilung 
der gemeinen Buchſtaben in foldye Uebereinftimmung zu bringen, 
daß bei ihrer Verwendung zu ganzen Schrififäben außer jenen 
vorhin bemerften, dem Spiteme der gemeinen Buchſtaben entfpre: 
chenden Ausſchließungen feine weiteren von den gegebenen 
Maßen in abweichenden Verhaͤltniſſen gegoffenen erforderlich find. 

Alles biöher Befprochene handelte von dem gegenfeitigen Ver: 


‘ 
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neten — Verſalien — 1. B. des J, ©, sc — welche mit jener am 
derer- Verfalien in gar feinem Verhaͤltniſſe ſteht, aufgefallen ? 

Gleichwie durch firenge Beachtung irgend eined Verhältnifs 
ſes bei einer Konſtruktion gemeiner Buchftaben nur allein eine ſy⸗ 
Rematifche Eiutheilung ihrer Kegelbreiten ausführbar bleibt : eben 
fo ift audy die Möglichfeit der Ausführung deflelben Verhaͤltniſſes 
bei allen Berfalien, - deren Form ſich von den gemeinen Buch: 
Raben herleitet — nicht zu bezweifeln. 

Nach dem beifpieldweife für die gemeinen Buchftaben anges 
sommenen Syſteme foll der zwiſchen zwei perpendikulaͤren Grund» 
ſtrichen eines folchen befindlihe Raum nach der Breite, der Dide 
oder Breite eined GSrundftriches entfprechen. 

— Die größere Breite des Grundftriches "eines Verſalbuch⸗ 
Raben gegen jene bei den gemeinen Buchftaben in Anwendung ges 
nommene, ergibt fih aus dem Verhältniffe der Größe der Fleinen 
gemeinenBuchſtaben ab Fig. 6 zur Größe der Verſalien ac, demnach 
wie ab: der Grundſtrichdicke der gemeinen Buchſtaben zu cd 
der Srundftrichdide der Verfalien. — 

Ein gegenfeitiged Werhältniß der Verfals und gemeinen 
Buchſtaben fann aber nur mittelſt Beobachtung gleicher Regeln 
bei Konftruftion beider ein richtig übereinflimmendes werden, das 
durch alfo, daß — nad) dem zur Erklärung angenommenen Sy⸗ 
ſteme — der zwiſchen je zwei perpenditulären Grundſtrichen eines 
Verfalbuchftaben befindliche Raum nach der Breite, ebenfalls nur 
fo viel beträgt, wie feine Grundftrichdide oder Breite — fiehe 
> B. das W unter Fig. 7. — 

Wie fehr dieſes Maß bei den Brafturverfalien biö jeßt über: 
fehritten wird, ergibt ſich ſchon aus den wenigen unter ig. 8 ver: 
zeichneten allgemein gebräuchlihen Verfalin. Man vergleiche 
4 ©. die Entfernung von cd im PB, 5, oder ©, Fig. 8 mit ab 
bei Dem A oder U, ig. 7 oder dergleichen Buchitaben des legte 
sen Alphabets, in welchem bei allen Buchflaben — wenn auch mit 
theilweiſer Form Aenderung — jene normale Verfhmälerung in 
fo weit Vie allgemein übliche Borm der Srundftriche es geftattete, 

winalüen wurde, und man wird das Geſagte beftätigt finden. 
VUV beſteht im Weſentlichen aus zwei fenfrechten 
Batfesuung von einander — nach dem an« 
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beren Schwierigkeiten verbundene mechaniſche Herſtellungöweiſe 
ebeufalls einen nicht unerheblichen Einfluß. 

Die zum Abdrude in der Buchdruderprefie befiimmten Holy 

ſchnitte 5. 8.: fertigte man fonft allgemein nur mit Hülfe des 
Meflerd auf die Längenfaferrihtung des Holzes, während nunmehr 
ihre Darftellung auf querdurcdhfchnittenem Holze — deflen Hirn⸗ 
feite — durch den Grabſtichel zum Vollzuge kommt. Defters dient 

- audy für kleinere, zu gleichen Zweden beftimmte Gegenflände flatt 
des Holzes, dab Meffing, dad Schriftmetall u. f. w., bei welchem je: 
doch wie bei der Hirnfeite Benugung des Holzes ebenfalls nur 
Srabftichel anwendbar bleiben. 

Die Munipulationen des Schneidens mit dem Meffer find 
aber von jenen bei Grabfticheln anzuwendenden fehr verfchieden. 
Mit einer einmaligen Vorwärtöbewegung der in eine Fläche ver 
fenften Spige eines Grabſtichels entſteht ſchon eine vertiefte Li⸗ 
nie; zur Bildung derfelben Linie auf einer Holzfläche bei Anwen: 
dung des Meſſers find dagegen zwei längs ihren beiden Seiten 
geführte und in der Holztiefe gegen einander gerichtete Einfchnitte 
erforderlih, um fie durch Herausnahme des ihrer Breite entfpre 
chenden Holjftreifchens als eine vertiefte zu erhalten. 

Und felbft die Bearbeitung einer Hirnholzfläche mit dem Grab: 
flichel ift wieder zur Produktion vollfommnener Zeichnungen befö- 
bigt, wie die gleiche auf Metall angewendete Verfahrungsweiſe, 
weil in Hol; Einfhnitte — nicht Ausfchnitte — zur fcharfen 
Begrenzung mehrerer — 5. B. zweier — fi durchkreuzenden fi: 
nien gemacht werden fönnen, wodurch demnach die Bildung einer 
auf beiden Zeiten gleich fharfen Begrenzung der einen Linie bis 
zum eingefchnittenenXande der fie durchkreuzenden Statt 
finden fann, welches, da die durch erwähnten Einſchnitt veran» 
laßte Trennung beider Linien an ihrer Berührungsftelle bei der 
erften Abdrudfertigung fich fohließt, und fie ald vollfommen 

"zufammenhängende wieder erfcheinen läßt, im Metalle unaudführ- 
bar bleibt. 

Materialien verfchiedener Art ſowohl, wie Werkzeuge, die öf- 
ters einer ganz abweichenden Handhabung zür Bereitung der er 
fleren bedürfen, finden demnach zur Herfiellung erhabener Zeich⸗ 
nungen ihre Anwendung, pbgleich letztere in vpllendetem Zuflander 
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Hinfigtlich ihrer Formen und fpeziellen Zeichnungstheile ſich ähn- 
lich find und ed auch nur ſeyn fönnen, weil fie alle zur Erledi⸗ 
gung des gleichen Zweded, der Abdrüdelieferung in Garben 
beſtimmt find. | | 

Diefelbe Achnlichkeit zeigt fi auch wieder bei den auf Otahl⸗ 
ſtempeln producirten erhabenen Schriftzeichen, deren Kopien — 
die durch Abformung und Guß erhaltenen Leitern — eben 
fallo Karbe:Abdrüde liefern follen. | 

‚ Die zum Zwecke feiner Vervielfältigung dienende und fo eben 
erwähnte Abformung eines Schriftitempeld — wie nicht we⸗ 
niger eined Holzfchnittes oder Holzſtiches, welch leptere wir je⸗ 
doch fernerhin unbeachtet Taffen wollen, — ift aber nur dann 
möglih, wenn die beiden bis zur Srundflähe hinabreichenden 
®eitenflächen der erhabenen Linien feines Schriftbildes nicht ſenk⸗ 
recht, fondern gegen ihre Grundfläche allmählig von einander fich 
entfernend — in koniſcher Form durdhfchnittlich betrachtet — ges 
fertigt wurden, indem nur im diefem Kalle nach) vollgogener Ab⸗ 
formung -eine Wiederherausnahme des Schriftbildes aus der Form 
ohne Beſchaͤdigung beider möglich bleibt, und außerdem auch da- 
durch den erhabenen Linien, namentlich den feineren, hinlänglicye 
Daner und Stärke zu Theil wird. — Der fpige Winfel, welcher 
entfteht, wenn man die beiden GSeitenflächen einer folchen erha⸗ 
benen Schriftlinie bis zu ihrer Durchfchneidung bei £ verlängert, 
— fiehe die Geitenflähen ag und ah der Ponze A Fig. 10 — 
fann so bis 30° groß feyn. 

Betrachtet man das Bild eined gegoffenen Buchftabend, 
fo findet man dasfelbe auf der oberen Scheitelflähe des Schrift: 
kegels mit abgefchrägten Seitenflächen auffigend — fiehe Bd. IIE. 
©. 356 und Fig. 3 Taf. 47. — und ed fonnte diefed mır durdy 
die gleihe Bildung des Stempels erreicht werden, deffen in Kupfer _ 
vertieft eingefchlagene® Bild auf dem gegoffenen Kegel alo Kopie 
darch Buß entſtand; und da auch die inneren Seitenflächen eines 
durch Verbindung mehrerer Grundftriche einen hohlen Raum bil: 
denden Schriftzeichens in Bolge des Erwähnten einer gleich ſchraͤ⸗ 
gen Richtung theilhaftig feyn müflen, fo frägr es fih, wie ift 
diefe innere Bildung der Seitenflächen und ihre beftimmte fcharfe 
Begrenzung zu bewerfitelligen, da ein Heraudarbeiten diefer Ver: 
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beren Schwierigfeiten verbundene mechanifhe FMerftellungdweile 
ebenfalls einen nicht unerheblihen Einfluß. 

Die zum Abdruce in der Buchdruderprefle beftimmten Holy 
ſchnitte 5. B.: fertigte man fonft allgemein nur mit Hülfe dei 
Meſſers auf die Längenfaferrichtung des Holzes, während nunmehr 
ihre Darftelung auf querdurchſchnittenem Holze — deilen Hirn 
feite — durch den Srabftichel zum Vollzuge fommt. Oefters dient 
audy für Pleinere, zu gleichen Zwecken beftimmte Segenflände flatt 
des Holzes, dad Meſſing, daB Schriftmetall u. f. w., bei welchem je 
doch wie bei der Hirnfeite Benugung des Holzes ebenfalld nur 
Grabftichel anwendbar bleiben. 

Die Munipulationen des Schneidend mit dem Meffer find 
aber von jenen bei Grabftiheln anzuwendenden ſehr verfchieden. 
Mit einer einmaligen Vorwärtöbewegung der in eine Släche ver 
fenften Spige eines Grabſtichels entfteht ſchon eine vertiefte &ü 
nie; zur Bildung derfelben Linie auf einer Holsfläche bei Anwen 
dung des Meilers find dagegen zwei längs ihren beiden Seiten 
geführte und in der Holztiefe gegen einander gerichtete Einfchnitte 
erforderlich, um fie durch Herausnahme des ihrer Breite entſpre 
chenden Holsftreifchens als eine vertiefte zu erhalten. 

Und felbft die Bearbeitung einer Hirnholzfläche mit dem Grab: 
flihel ift wieder zur Produftion vollfommnener Zeichnungen befl- 
bigt, wie die gleiche auf Metall angewendete Verfahrungsweile, 
weil in Hol; Einfchnitte — nit Ausſchnitte — zur fcharfen 
Begrenzung mehrerer — 3. B. zweier — fi durchkrenzenden fi: 
nien gemacht werden fönnen, wodurch demnach die Bildung einer 
auf beiden Seiten gleich fharfen Begrenzung der einen Linie bi 
zum eingeſchnittenenRande der fie Durchfreugenden Statt 
finden fann, welches, da die durch erwähnten @infchnitt verau 
laßte Trennung beider Linien an ihrer Berührungsftelle bei der 
erften Abdrudfertigung fich fchließt, und fie ald vollkomum 
"zufammenhängende wieder erfcheinen läßt, im Metalle unausfuͤhr⸗ 
bar bleibt. 

Materialien verfchiedener Art fowohl, wie Werkzeuge, die öf 
ters einer ganz abweichenden Handhabung zür Bereitung ber er 
fleren bedürfen, finden demnach zur Herſtellung erhabener Zeich 
nungen ihre Anwendung, pbgleich letztere in vollendetem Zuflande 
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hinfichtlich ihrer Formen und fpeziellen Zeichnungstheile fi) ähn- 
lich find und ed aud nur ſeyn fönnen, weil fie alle zur Erledi- 
gung des gleichen Zweckes, der Abdrüdelieferung in Farben 
beſtimmt find. 

Diefelbe Aehnlichkeit zeigt fich auch wieder bei den auf Otahl⸗ 
ſtempeln producirten erhabenen Schriftzeichen, deren Kopien — 
die durh Abformung und Guß erhaltenen Leitern — ebene 
falls Karbe:Abdrüde liefern follen. 

Die zum Zwecke feiner Vervielfältigung dienende und fo eben 
erwähnte Abformung eined Schriftitempeld — wie nicht wer 
niger eined Holzſchnittes oder Holzſtiches, welch leptere wir je- 
body fernerhin unbeachtet laffen wollen, — ift aber nur dan 
möglich, wenn die beiden bis zur Grundfläche hinabreichenden 
®eitenflächen der erhabenen Linien feines Schriftbildes nicht fenfs 
recht, fondern gegen ihre Grundfläche allmählig von einander ſich 
entfernend — in koniſcher Form durchfchnittlich betrachtet — ges 
fertigt wurden, indem nur in diefem Falle nach vollzogener Abs 
formung eine Wiederherausnahme ded Schriftbildes aus der Form 
ohne Befhädigung beider möglidy bleibt, und außerdem auch da» 
durch den erhabenen Linien, namentlich den feineren, hinlängliche 
Dauer und Stärke zu Theil wird. — Der [pipe Winfel, welcher 
entfteht,, wenn man die beiden GBeitenflächen einer folchen erha⸗ 
benen Scriftlinie bis zu ihrer Durchfchneidung bei £ verlängert, 
— ſliehe die Seitenflähen ag und ah der Ponze A Fig. 10 — 
fann 20 bid 30° groß fenn. 

Betrachtet man das Bild eined gegoffenen Budhftabend, 
fo findet man dasfelbe auf der oberen Scheitelfläche des Schrift: 
kegels mit abgefchrägten Seitenflächen aufſitzend — fiehe Bd. IE. 
©. 2506 und Big. 3 Taf. 47. — und ed fonnte diefes mur durch 
die gleiche Bildung des Stempels erreicht werden, deffen in Kupfer 
vertieft eingefchlagened Bild auf dem gegoifenen Kegel ald Kopie 
durch Buß entitand; und da auch die inneren Seitenflächen eines 
durch Verbindung mehrerer Grundftriche einen hohlen Raum bils 
denden Schriftzeichen in Folge des Erwähnten einer gleich ſchrä⸗ 
gen Richtung theilhaftig feyn müflen, fo fraͤgt es fih, wie ift 
Diefe innere Bildung der Seitenflächen und ihre beftimmte fcharfe 
Begrenzung zu bewerfftelligen, da ein Herausarbeiten diefer Ver⸗ 
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tiefung unter Beachtung des Leptbemerften, mit alleiniger An: 
wendung von Örabjlicheln nur ungenügend zu vollbringen fegn 
würde. 

Auf der Mitte der oberen Scheitelflähe eines Stahlftäbchens 
A Big. 9 unterliegt die Bildung des Stückchens einer Linie ce und 
der fchrägen .Seiteuflächen deifelben, durch Weafeilen der Theile 
a und b in der Richtung von c nad) f und ce nach d feinen Ans 
fländen, da man hierbei nur die zum Abdrude verlangte gleiche 
Stärfe oder Dide, die gerade Richtung und fcharfe Begrenzung 
der Linse zu beachten hat. 

Eben fo einfach und leicht iſt die Sertigung eined runden 
Punktes, denn auch bei diefem kann auf gleiche Weife mit An: 
wendung von Feilen die fchräge äußere Seitenbildung vollzogen 
werden. 

Verfenft man mit Huülfe eined Hanmmerd das runde Punkt⸗ 
bild a eines folhen im Durchſchnitte gezeichneten Stempeld A 
Fig. 10 in die ebene Scheitelfläche eines zweiten Stempels B bis 
u einer gewilfen Tiefe — etwa fo'tief, wie es die Zeichnung 
angibt; — fo erhält man in legterem Stempel eine Freisrunde 
Vertiefung, deren innere Seitenfläche die gleich fchräge Richtung 
erhalten hat, welche dem äußeren Beitenumfange des Stempels 
A verlieben war. 

Es ijt nun aber auch auf dem Stempel B ein deſſen freib 
runde Vertiefung umgrenzendes erbabenes Kreisen, fo wie es 
unter Fig. 11 weiß angedeutet wurde, durch Wegnahme der Theile 


und Eden f, g, e, b darzuitellen, indem man bei ihm, mit Be: 


ruͤckſichtigung der Stärfe oder Die, weldye die Kreißlinie er 
halten fol, dieſelbe äußere Abfchrägung durch Befeilen (wie bei 
dem A Ztempel) von e nad) c und b nad d Fig. 10 zu bewerk: 
flelligen vermag. 

Der inneren und fäußeren &eitenfläche des erhaben 
gebildeten Kreischend wurde auf ſolche Weife die uothiwendige 
fhräge Richtung verliehen, ohne zur Heritellung des inneren hof 
len Kreisraumed einer Gravirung mit Srabiticheln zu bedürfen, 
und ed wird hieraus fowohl die Möglichkeit der Bildung auch 
anderer erhabener, von der Kreisform abweichender Figuren, wie 
die Gewißheit der auf Stahlſtempeln in folder Weiſe wirklid 
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©tatt findenden Produktion der erhabenen Schriftzeichen Elar ges 

worden feyn. 

Nach der mehr oder minder sufammengefegten Form der 
Schriftzeihen und ihrer dadurch bedingten einfacheren oder kom: 
plizirteren Herſtellungsweiſe kann man die Schriftſtempel ein⸗ 
theilen: 

a) in ſolche, welche, ähnlich der vorhin erwähnten Darſtellung 
einer erhabenen Rinie, nur allein mittelit geeigneten 
Werkzeugen einer äußeren Bearbeitung bedürfen, 
und 

b) in folde, bei weldhen fowohl das Ebenbemerfte, - 

als auhdie Anwendung eines Hülfsftempels - 

— Ponze — erfordert wird. 

Manchmal iſt aber die Vollendung eines erhabenen Schrifts 
zeichens mit Hülfe nur einer Ponze allein nicht möglid). 

Geſetzt es follte ein Stempel zum Abdrucke eines ſchwarzen freids 

runden Punktes — etwa ded auf der Ponze A Kig. 10 befindlichen 

— dienen, um diefen Punkt aber noch außerdem: ein fonzentris 

fher Kreis ſich befinden, fo wie ed Big. ı2 — (der weiße Punkt 

und Kreis) angibt, fo hat man nur das ſchwarze — Punft und 

Kreis fcheidende — Kreischen in der Scheitelfläche des neu zu 

fhaffenden Stempeld abcd vertieft zu bilden. Man erzielt diefes 

durch Einfchlagen einer Ponze, auf weldyer jened Kreischen — 
wie beider BPonze Fig. 10, zu deſſen innerer Bildung ebenfalle 
eine Ponze A — Kontre:Ponze — Gegenponze — die 
nen mußte — ſich erhaben befindet. Ein Atfchrägen der Fängen 
feiten und Eden abcd genau bis ‚ur äußeren Umfanglinie des 
weißen Kreischens, bringt dann den gewünfcten Stempel zur 

Vollendung. 

. Dad fo eben Angedeutete macht demnach hinfichtlich der 
Produftionsweife noch wine Art von Schriftſtempel bemerflich, 
welche nur | 

ce) durch Anwendung mehrerer Ponzgen und Kons 

tre⸗Ponzen, in Verbindung mit der unter a bemerlten 

jur äußeren Bormbildung und ®eitenabfchrägung norhwen: 
digen Bearbeitung darzuftellen find. 
Bür Ponzen wie Stempel ift der englifhe Gußſtahl, 
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welcher den erſten Rang unter den europäifchen Stahlſorten be 
bauptet, der geeignetfie. Da er ald Stangen der verſchieden⸗ 
artigfien Dicke bezogen werden kann, fo ift eine ſich nach der 
Groͤße der auszuführenden Schriftbilder richtende Auswahl deſſel⸗ 
ben, einem Schmieden dideren Stahles bi6 zur erforderlichen 
Durchſchnittsdicke vorzuziehen, weil feine Güte, fowohl durch das 
zum Schmieden wie zum Erweichen und Härten nothwendige 
mehrmalige Erhitzen ſich mindert. | | 

Mau trennt eine folche Stange in Stüde von = bie 3 Zoll | 
Länge, und da des Stahles Härte größer ift wie jene des Eiſens, 
weßhalb feine Bearbeitung größeren Schwierigkeiten unterliegt, 
fo glüht man diefe Stüde, und läßt fie dann moͤglichſt langſam, 
— ſehr gut ift es, in Aſche eingehüllt — erfalten, wodurch fie 
“einer zur Bearbeitung genügenden Weichheit theilhaftig werden. 

Die Ausführung erhabener Schriftzeichen oder eiuzelner 
heile derfelben auf ſolchen Stahlſtücken darf nur auf ihren vol. 
kommen ebenen und rechtwintlich mit den Achſen derjelben gefer⸗ 
tigten Scheitelflächen zum Vollzuge kommen. 

Gleich wie die oberſten und gefärbten Flaͤchen aller Linien 
und Beftandtheile einer auf Holz; erhaben gebildeten Zeichnung 
nur dann zu einem Abdrucke befähigt find, wenn fie eine vol: 
kommene Ebene bilden: fo muß dasfelbe auch bei den Linienbild 
flächen der Stahlſtempel Statt finden, weil ihre durch Guß erhal⸗ 
tene Kopien — die Lettern, welche bei ihrer Zufammenftellung 
eine der Bildfläche eines Holzfchnittes ähnliche ebene Flaͤche bil- 
den müſſen — gleich diefen zur Abdrüdelieferung beſtimmt find. 

St ände die Scheitel» oder Bildfläche eines Stempels nicht 
in rechtwinflicher,, fondern ſchiefer Richtung auf feiner Achfe, fo 
würde dad Stempelbild nicht allein bei dem Einfchlagen in das 
zur Form — Matrize — dienende Kupferfiäbchen feitwärts 
eindringen und ein verzogenes, manchmal verdoppeltes Abbild 
dafelbit veranlaffen, fondern auch nicht in gleicher Tiefe entſtar⸗ 
den ſeyn, was eine zum Abgufle in dem Letterngieß⸗Inſtrumente 
voraus erforderliche Berihtigung — Juſtirung — der Matrije 
erfchwert. 

Zur Erzielung diefer beiden Erforderniile der Scheitelfläche 
eines Stahlſtuͤckes aus freier Hand, bedarf es großes Hebung und 
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telfläche des zur Ponze oder zum Stempel beſtimmten Stahlſtuͤckes 
dadurch, daß man es im Fängendurchfchnitte befindlich, feſthaͤlt 
and abwaͤrts drückt, vollkommen rechtwinklich mit feiner Achfe 
durch Hin- und Herziehen und kreiſender Bewegung des Ganzen 
über der Sandfteinfläche geſchliffen werden. 

Sein Gebrauch befchränft fi demnad auf eine, nur durch 
Schleifen zu berichtigende Scheitelflächenbildung , während 
das vorher erflärte Inftrument auch eine folche mittelft der Feilen 
geitattet. | 

Gleichwie man zur richtigen Konitruftion einer Schrift vier 
parallel gezogene Linien als ftreng einzuhaltended Maß der ver- 
ſchiedenen Buchftabengrößen bedarf, eben fo ift cin ſolches zu ihrer 
wirflihen Ausführung auf Stahlftempeln unentbehrlih. Wollte 
man jedoch auf den ebenen und rein gefchliffenen Scheitelflächen 
derfelben jene Parallellinien mit Hülfe einer Stahlſpitze einfchnei- 
den oder reißen, fo würde dieſes eine fehr zeitraubende, dabei 
aber auch gänzlich unnütze und zwedlofe Arbeit feyn, weil diefe 
Linien durch die Ausarbeitung des erhabenen Schriftbildes befeis 
tige werden, ihr Zweck einer, gerade bei dem Annahern zur Voll» 
endung nothivendigen genauen Maßbeſtimmung demnach unerreich- 
bar Weibt. 

Heißt man dagegen auf Metallbleche jene das Maß der ver: 
fhiedenen Buchitabengrößen einer Schrift beftimmende Parallel: 
linien richtig ein, und feilt fodann den zwifchen denfelben befind- 
lien durch fie begren;ten Blechraum genau heraus, fo erhält 
man drei unwandelbare Parallellineale Regeln, Kaliber — 
als nörhige Maße der Echriftgrößen. So wäre das Blech Fig. 15 
als ein ſolches für die Fleineren gemeinen Buchftaben der unter 
Big. 5 konſtruirten Schrift, das Blech Fig. ı6 als ſolches fiir die 
überfiehenden und unterhängenden Buchftaben, und das Blech 
Big. 17 für die ganze Kegel» Bröße derfelben zu dienen 
geeignet. Zit die den Ausſchnitt der Bleche begrenzgende Seite a b 
eine gerade Linie und rechtwinflich mir den Parallellinienob und 
da, weldye man der größeren Genauheit halber in fcharfe Schnei- 
den umwandelt, fo dient erftere Seite ab zugleich als Beurtheis 
Iungömittel für den fenfrehten Stand der Buchſtaben⸗Grund⸗ 
Rriche auf der Schriftlinie oder der Linie da.der Kaliberbledhe. 
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Vollkommener und zu Schnitte der Schriften jeder beliebigen 
Groͤße geeigneter würde es feyn, wenn jene Parallel-Lineale c b 
und da einer willfürlihen Änderung ihrer gegenfeitigen Entfer- 
nung fähig wären. Das hierzu eingerichtete, Taf. 885 Fig. ı3 
von der unteren, Big. 14 der oberen Flaͤche, Fig. 13 im Grund: 
rilfe, Sig. 19 der Endanficht abgebildete Inftrument genügt diefer 
Anforderung. Innerhalb zweier fehr genau gearbeiteter, mit ein 
ander feft.und für allemal zu einem Ganzen verbundener Rahmen, 
AA Sig. ı2 und BB $ig. ı3, ı4, der erfte von Meffing, der 
andere aus Stahl, liegen die fleißig einpaffenden Klögchen C,D, 
E und-F; C, D und.E, der Länge nad) verfchiebbar, F aber 
unbeiveglich feft. Ihnen entfpredhen die Auffäpe Q, R, S und. 
Q, R, S, etwas breiter, fichern zunächft den richtigen Bang der 
Klögchen, O ift noch breiter, reicht über den ganzen Rahmen und 
it an ihm mit zwei Schräuben unwandelbar befeftigt. Die Fig. 
9, 10, 11, 16 zeigen im Grundeiife und von der Seite die vier 
Klöschen, Sig. 6, 7, 8, 17, eben fo die jedem angehörigen Auf: 
füge; cUe eben gedachten Abbildungen mit Jemfelben Buchitaben 
bezeichnet, wie in den Hauptfiguren. Die Verſchiebung der beweg: 
lichen Klögchen läßt fi durch die Schrauben T, U, V bewirken, 
welche mit den Zapfen an ihren Enden in dem unbeweglichen 
mittleren Auflage O, dann aber nody in den befonderen Lagern 
N und P laufen, ihre Muttern aber in den Auffägen Q, R, 8 
ſelbſt haben. Die Verbindung dieſer Muttern mit den unter ihnen 
im Rahmen liegenden Klögchen, fo wie jene der Lager N und P 


mit den Rahmen, erklären ſich von felbft durch die Betrachtung 


‘der fhon angeführten Figuren und der noch abgefondert in Figur 
ı5 und ı8 dargefiellten Lager, von denen N für T und U gemein: 
ſchaftlich, P aler für die dritte Schraube allein dient. Die über 
die Lager und den Rahmen vorfiehenden vieredigen Köpfet, u, vı 
Big. 12, 13, 14, ı9 gehören zum Aufilefen des Figur 5 von 
unten, Big. 4 in der ©eitenanficht erfcheinenden Schlüffele, mit 


welchem daher jede Schraube für ſich bewegt, und, da fie vermöge | 


ihrer Lagerung nur einer Achfendrehung ohne Längenbewegang 
fähig ift, zur Bührung der ihr zugehörigen Mutter und bes mit 
ihe verbundenen Klögchens, verwendet wird. Cigentlicher Zweck 


dieſes Worganges ift die Hervorbringung der belichigen aber ganı | 
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genauen Stellung der über die eine lange Geite des Rahmens 
vorzagenden kleinen Lineale oder Regeln von &tahl c, n, m, 
Big. 12, 13, 14, 19. Das mit a bezeichnete ift unverrüdber, 
Die Verfchiebung der andern willkürlich bi6 auf die Pleinften Ab: 
Räude, und nur durch die Länge der auf fie wirkenden Fuͤhrungs⸗ 
fhrauben CT, U, V) befchräntt. Jedes dieſer Lineale ftehe mit 
den oft erwähnten Klögchen mittelbar durch die Stahlſchienen i, 
8, p, A in Verbindung; zwei Schrauben, deren verſenkte Köpfe 
in Sig. ı4, die Enden aber auf m, n, a, o, Fig. 12 fich zeigen, 
balten die Lineale und die Schienen zufammen. Big. 2ı ſtellt 
eined der Lineale von der Flaͤche wie in Sig. ı4, und in der obern 
oder Endanficht, wie in Fig. ı3, dar. Man bemerfe hier befonders 
Die Abfchrägung der beiden langen Kanten. Fig. 22 gibt in der- 
felben Art eine der Schienen, d, s oder i; Fig. 33 die Schiene p. 
Un beiderlei Schienen findet ſich nur der Unterfchied in der Stel⸗ 
lung der drei Löcher für die verfenften Schraubenföpfe am brei- 
teren Theile. Die mittlere Schraube von p Big. ı4 hält die Schiene 
mit dem Klögchen O Fig. ı2 zufammen, die zwei zunächft liegen» 
den Schrauben gehen in den Rahmen B ſelbſt. Bei allen andern 
Schienen dagegen treten alle drei Schrauben am breiten Theile 
im Die ihnen zugehörigen Klöbchen ; diefe werden daher mit den 
Schienen ein Ganzes, und fomit durch die langen Führungs 
ſchrauben beweglich. Fig. 20 zeigt diefe Zufammenfügung ohne 
den Rahmen des Juſtrumentes in der Seitenanſicht; S ift die 
Dutter der Bührungsfchraube, E das Klögchen und an diefem 
die Schiene d fammt ihrer Regel e. Noch bedarf Erwähnung die 
am die Schraube h Fig. ı2, ı3 drehbare Stahlleiſte W, mit dem 
Bogen w, der Durch die in feiner Schlige wirffamen Lappen» 
ſchraube x fich beliebig feititellen läßt. Die Leite W kann daher 
entweder ; wie am gewöhnlidhiten, ganz an der Längenfeite des 
Bahmens und mit ihr parallel, oder ſchief, wie in der Zeichnung, 
und zwar mit fehr verfchiedener Neigung, feitgehalten werden. 
Die abgefchrägten Kanten der Tineale bilden im erften Halle mit 
der Leifte rechte Winkel, fo daß hierdurch eine Prüfung des fenf: 
rechten Standes der Grundftriche eines Schriftſtempel Bildes 
©tatt finden fann. Im zweiten Falle dient W zu dem ähnlichen 
Zwecke für den fchiefen Stand der Grundſtriche einer Eurfiufchrikt. 
Technol. Cucytiop. XVL DD, 6 
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Daß eudlich durch gehörigen Gebrauch der feinen Zührungefchrau: 
ben die Abfläude zwiſchen a, e und a, n, m ſich uadh jedeömali- 
gem Bedurfniffe auf die kleinſten Unterfchiede abändern laſſen, 
ift nach dem vorhergehenden für fi Mar *). 

Geſetzt nun dad gemeine ⸗. Fig. ı8 Taf. 386, follte erhaben 
auf der (mir Hülfe des Fig. 13, 14, Taf. 386 ſchon befchriebenen 
Inſtrumentes) chengefchliffenen Scheitelflähe eines Stahl nückes 
gebildet werden, fe it dazu eine Ponze erforderlich, mit welcher 
vor Allem der innere hohle Raum des s in richtiger fcharfer Be: 
grenzung durch Einfchlagen in jene Flaͤche erzeugt werden kaun. 
Da nun dad s, wie alle zum Abdrude in der Buchdruderpreiie 
beſtimmte Schriften, verkehrt auf dem Stempel ſtehen muß, 
um von ihm einen vorwärtd lebenden Abdrud erhalten 
ju können, deumach fo, wie es ſich unter IL zeigt; fo muß das 
erhabene, zur Erzeugung feines inneren hohlen Raumes dienliche 
Wild auf der Ponze vorwärte jichen, fo wie ed das s unter I 
angibt und unter IIl beſonders gezeichnet wurde, weil dann ein 
durch ihn bewerkiteligter Abdruck, oder vielmehr die Begrenzung 
feines durch Einfchlagen in die Stempelflädhe erzeugten Bildes 
iu vertehrter Richtung — unter IV — entfleht und erforderlich if, 
um den s Stempel ebenfalld verkehrt erhalten zu können. 

Der geebneten Sceitelfläche dr&. zur Ponze verwendeten 
and durch Gluͤhen weich gemachten Staplftäbchens iſt demnach 
Die unter III bemerkte Form dadurd zu ertheilen, daß man fir 
erſt in eine erhabene Linie von erforderlicher Länge, und einer, 





*) Die Werkzeug Sammlung des k. k. polptechnifhen Inſtitutes Hefigt 
ein fehr ſchön gearbeitetes, von dem obbeſchriebenen in einigen 
Stücken abweichendes Schriftſtempelmaß. So befteht der fläplerne 
Rahmen aus einem einzigen Stück, ohne Meffingbelegung. Der 
Bogen w hat eine Gradeiutheilung, um die Neigung der Leite W 
genau zu beſtimmen und jedesmal leicht wieder finden zu Lönnen. 
Endlich iſt nod cine vierte Schraube fammt dem dazu gehörigen 
Klötzchen, dem Lineale und der äußern Schiene angebracht; wo: 
dur beide Hälften des Inſtrumentes einander gleih werden, 
und man nod einen verjtellbaren Zwifchenraum (neben e Fig. 12. 
13, 14) gewinnt. Gin anderes, einfaches, auch zum Meſſen von 
Schriftſtempeln anwendbares Werkzeug, Kommt im nädften Arı 
titel vor. G. 4. 
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der Entfernung der beiden Parallellinien ac und bd entfprecdhen: 
den Breite ummandelt, und dann die Eden ihrer beiden Enden 
genau nad Maßgabe der Zeichnung wegfeilt. Da aber, wie früs 
ber bemerft wurde, die Seiten der Ponze bis zur fcharfen Bes 
grenzung ihrer Bildoberfläche einer fchrägen Richtung theilhaftig 
ſeyn müſſen, fo wird der Umriß der durch Einfchlagen ihres koni⸗ 
[den Bildes bis zu einer gewillen Tiefe entflandenen Sffnung 
nah allen Seiten hin größer geworden feyn. Darum muß eine 
Berjüngung ihres erhabenen Bildes Durch Befeilen der abgeſchraͤg⸗ 
ten @eitenflähen in fo lange und nach und nad) Etatt finden, 


bis die durch Einfchlagen auf erforderliche Tiefe entſtehende Off | 


sung der gewwünfchten Breite und inneren Begrenzung des Buch; 
flabens zunaͤchſt feiner Bildoberfläche vollfommen genau entfpricht. 

Die Ponze muß möglichft tief in die Stempelflaͤche ein: 
dringen, fo daß diefe Tiefe, nach volljländiger Berichtigung des 
Schriftſtempels, mindeſtens der Entfernung der beiden fentrechten 
Grundſtriche eined Buchſtabens gleich fommt. 

Zur Beurtheilung der allmälig vorzunehmenden Berichtigung 
bed Ponzenbildes fertigt man die nörhigen Einjchläge in eine 
geebnete und glatte Flaͤche von Blei, oder noch beiler von Schrift: 
metall oder einer Miſchung von Blei und Zinn. Weide lepteren 
Metallmifhungen find härter wie Blei, und geben fhärfer und 
beſtimmter begrenzte Abfchläge. 

Durch dad zur Prüfung nothwendige Einfchlagen der Ponze 
treibt ſich zunaͤchſt ihren Seiten die Bleifläche etwas empor. Man 
entfernt dieſes bis zur richtigen Ebene mit einem Klachmeißel, 
und entwirft nun die äußeren limrijfe des Buchftabens mit einer 
Stahlſpitze um die gebildete Öffnung, fo wie es unter IV, ig. 18 
angedeutet wurde. Sept kann man mit Hülfe des Kaliberbleches 
Big. 15, 16, 17 — oder dem richtig geflellten Inſtrumente — 
die Bröße des s beurtheilen. Paßt ed genau zwifchen die Pas 
rallellineale ob und da, wenn der Längensand einer feiner Grund⸗ 
ſtriche mit der Seite ab übereinſtimmt (gleichwie es in der Zeiche 
sung mit dem m der Fall it), fo ift die Ponze — in Bezug auf 
ihre Bröße — berichtigt ; beträgt die Größe ded s Dagegen mehr 
oder weniger, dann muß in eriterem Balle die Berichtigung der 
Ponze duch almäliche und öfter — durch Einfchlagen und mit 

ab? 
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dem Kaliberbleche — zu prüfende Wegnahme ihrer Seitlenflaͤchen 
beiiund k, oder legternfalls ein theilweifed Wegfeilen und Schlei⸗ 
fen ihrer Scheitel: oder Bildfläche Statt finden, wodurch bei gleich 
tiefem Einfhlagen ein größerer innerer Buchitabenraum erzielt 
wird 

Hat man ſich Kaliberbleche gefertigt, deren Parallellineale 
ale Maß der Breite der Außeren fcharfen Blächenbegren: 
zungen zweier fenfrehten Grundſtriche eines Bud: 


ftaben 8 zugerichtet find, wie ed Big. ı8 I mit den Parallel: . 


linien fg und eh angegeben wurde; ift ferner ein ſolches Maß 
für die Entfernung der inneren fcharfen Slächenbegrenzung des 
einen Grundftriched mit der gleichen äußeren des zweiten Srund- 
ſtriches, alſo in der Weite der Parallellinien ac und eh vorhan: 
den; fo genügen diefe beiden Maße zur Buchflabenausführung 
in Hinficht ihrer Breite, da legteres Maß namentlich zur Beur—⸗ 
theilung der Die oder Breite eines Grundfiriched, wie der 
inneren Entfernung zweier Grundftriche von einander, ſich eignet. 
Daß aber auf ſolche Weife und durd) ſolche Maße ſaͤmmtliche aus 
zwei fenfrechten Grundſtrichen beitehende Buchſtaben von gleicher 
Breite auf Stahlitempeln zur Ausführung gebradt, und dann 
auch von dem Schrieftgießer auf Kegeln gleicher Breite gegoifen 
werden fönnen, daß ferner ein ähnliches Verhaͤltnißmaß auch 
für die nur aus einem oder aus drei Orunditrichen beitehenden 
Buchflaben feine Anwendung finden fann, unterliegt feinem 
Zweifel. 

Sehr winfchenswerth wäre, wie fchon früher bemerklich 
gemacht wurde, der Schnitt einer Schrift auf Stahlftempeln in 
der angedeuteten Weife, es würden fich dann die für Schriftgießer 
wie. Schriftfeger zu hoffenden Gefchäftderleichterungen und or: 
theile bethätigen und zur gewünfchten Befolgung aneifern. 

Iſt die Berichtigung der Ponze zur Vollendung gediehen, 
dann bricht man die fcharfen Eden und Ränder ihrer Bildfläche, 
d. h. man rundet fie nach den Geitenflächen bin ab, fo jedod, 
daß die Stelle der Ponze, welche die eigentliche innere Bildflä- 
chenbegrenzung des Buchftabend durch Einfchlagen im Stempel 
zu liefern beſtimmt ift, unangegriffen bleibt. — An dem Bild a 
der Ponze A Fig. 10 wurde ein folched Abrunden angedeutet. — 
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Das fo abgerundete Bild der gehaͤrteten Ponze vermag dann ohne 
Verrüdung und leichter denn als ebene Fläche in die Stahlitem: 
pelfläche einzudringen, und erzeugt zugleich im Schriftftempel 
eine Abrundung des Bodens der Vertiefung, was den nachherigen 
Abguß feined in Kupfer vertieft eingefchlagenen Bildes vefentlich 
erleichtert. 

Sleichwie nun die Ponze,durch die Bildung der abgefchräg: 
ten Seiten nad) ihrer Bildfläche hin einer Verjüngung theilhaftig 
wurde, fo muß ihr audy eine foldhe nach dem entgegengefeßten 
Ende, ihrem Kopfe hin, gegeben werden — fo wie es bei dem 
Stempel B, Sig. ı0 von i nad) k der Fall ift. Sie erhält fo in 
der Mitte ihrer Laänge die größte Die, wodurch, bei Ausübung 
eined Schlages auf ihren Kopf, ein Prellen und ein unrichtiger 
Eindrud ihre® Bildes vermieden wird (fiehe Bd. VII. ©&.’200). 
Zur vollfonmenften Erzielung ihres Abbildes muß die Wirkung 
des Hammerfchlages möglichft ſenkrecht und in der Richtung ihrer 
Achſe Statt finden; es iſt darum rärhlih, auch ihe Kopfeude k 
abzurunden. 

Die Ponze wird nun gehärtet, d. h. man macht fie glühend, 
und verfept fie and dieſem Zuſtande durch raſches Eintauchen in 
kaltes Waſſer — Härtewaffer — in jenen der Kälte, wodurch fie 
hart wird. 

Es ijt aber nicht gleichgültig, welchem Grade der Glühhitze 
die Ponze unterlag. Bringt man ein Stahlftüd allmälig zum 
Glühen, fo werden verfchiedene Slühfarben ſichtbar, es zeigt 
fi zuerft ein braunrothes, dann kirſchrothes, ferner 
rofenrothbes, hierauf gelbes und endlih weißes Glü— 
ben. Nicht alle diefe Glühzuftände eines Stahles find jedoch 
geeignet, ihm durch Ablöfchen richtige Härte zu verleihen. Braun: 
rothglühend abgelöfcht, wird er fait niemals, ober nur in fehr 
geringem Grade Härte erhalten. Ein Ablöfchen im Zuflande des 
Gelb⸗ oder Weißglühens ertheilt ihm zwar Härte und Sproͤdig⸗ 
keit, welche fich bei vermehrter Hibe fo fteigert, daß man ihn 
glei dem Glaſe pulvern fann, feine Dauerhaftigfeit ſchwindet 
aber in gleihem Verbältnijfe, er. geht dann eined großen Theiles 
feines Kohlenftoffd verluftig und iſt verdorben — verbrannt, 
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Zu wenig oder zu viel erhigt, alfo die beiden Extrem 
des Glühzuſtandes, find demnach für die richtige Märtung un: 
tauglih. Die zwiſchen beiden die Mitte haltende Pirfch: und 
rofenrothbe Glühhitze ift im Allgemeinen, namentlich aber 
die erftere für die feineren, dagegen die rofenrotbe für die 
gemeineren &tahlforten zur richtigen Härtung die geeignetfte. 

Gleich der weſentlich verfchiedenen Güte der Stahlſorten 
it aud der Hitzegrad des zur richtigen Haͤrtung nur allein 
tauglichen Glühzuftandes ein wecdhfelnder; will man mit Sicher⸗ 
beit und ohne Zeit: und Arbeitöverluft operiren, fo ift eine 
Prüfung der zu verarbeitenden Stahlſorte, zur Erkennung 
jener für feine richtige Haͤrtung nur allein zwedgemäßen Blüh: 
bige, unnmgänglid, erforderlid,. 

Unter dem Artitel Stahl und indbefondere der tech—⸗ 
nifden Prüfung deffeldben, im vorhergehenden Bande, 
Seite 358, findet ſich eine Erklärung der dießfallfigen Opera: 
tionen, weßhalb man zur Vermeidung einer Wiederholung dar: 
auf ; hinweifet. 

Obgleich nun eine fcharf beftimmte Farbengrenze de 
verfchiedenen Olühzuftände des Stable ſich nicht bemerklich macht, 
fo befähigt ſich der Arbeiter dennody fehr bald zur Erkennung der 
einzeln nad) einander entftehenden Slühfarben, und dadurd zur 
richtigen Einhaltung jenes KHigegrades, weldyer durch eine vor: 
ber vorgenommene Prüfung des zur Ponze verwendeten Stahls 
nur allein als die zweckmaͤßigſte fih ergab. Man tauche Die 
glühende Ponze rafh und fenfrecht in’d Härtewailer, und bes 
mühe fi, fie durch Bewegung nach allen Seiten hin fortwäh- 
rend mit ondern noch nicht erwärmten Waffertheilen in Berüh— 
rung zu bringen, bis ihre völlige Erfaltung erfolgt iſt. 

Durd dad Härten wurde ber Ponze ein hoher Grad von 
Härte, dabei aber anch eine Sprödigkeit zu Theil, welche nad) 
der Güte und Gleichmäßigkeit des verwendeten Stahles, wie 
nad) dem ihr zugetheilten Hißegrade in wachfendem Maße ſich 
bemerflih macht, und in den meiften Faͤllen fo bedeutend if, 
daß eine zweite Operation zur theilweifen Milderung beider Ei: 
genfchaften noth thut. 

Erhigt man gehärteten Stahl allmälig, fo nimmt aud) 
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im Werbältnifle der Waͤrmezunahme feine Härte und Sproͤdigkeit 
nach und nach ab, und iſt endlich bei einem beftimmten Wärme: 
grade verfhwunden. Der Stahl ift Dann wieder fo weich, wie vor 
dem Härten. Stufenweife mindert fich alfo durch allmäplige 
Erhigung — dad Anlaffen — die durch Härtung veranlaßte 
Gpannung feiner Moletulen, und man fann eine jede diefer 
Stufen dadurch firiren, daß man die fortfchreitende Erwärmung 
Durch Abkählen oder Ablöfchen unterbricht. 

Es wurdenun — unter dem Artitel Stahl Bd. XV, ©. 337, 
Aulaffen — einer merfwürbigen Eigenfchaft des Stahles, der 
auf feinen yolirten Flaͤchen, während feiner ällmähligen Erwaͤr⸗ 
sung flattfindenden und in verfchiedenen Sarben fihtbar werden: 
Den Orydirung —- Anlauffarden — gedadıt, und da letztere 
mit beſtimmten Higegraden übereinfimmen, fo find fie auch 
als Mittel zur Erzielung beflimmter Temperaturgrade zu dienen 
geeignet. Man hat dann nur bei dem Vorhandenfeyn einer ge 
wänfchten Farbe den weitern Bortfchritt der Barbenbildung fowie 
die Erwärmung durdy Ablöfchen im falten Waſſer zu hemmen, wos 
durch begreifliher Weiſe anch eine fernere Harteminderung 
unterbleibt. 

Die Haͤrte einer Ponze muß ſehr groß ſeyn, wenn ihr Bild 
durch Hammerſchläge an der Scheitelflaͤche eines, ſelbſt weich ge⸗ 
machten Stählſtückes ohne Verletzung ſoll eingetrieben werden 
können. Nur ein geringer Theil dieſer Härte darf ihr darum 
durch das Anlailen entzogen werden, und die Erfahrung bezeichnet 
eine bis 470° der Fahrenheitſchen Scale reichende Erwärmung, 
bei welcher die gelbe Farbe ſich bilder, als die für gehärtete 
Ponzen und Gtahlitempel richtigite und äußerfte Grenze der Härte 
wilderung. 

Die gehärtete Ponze, und befonders ihre von der Mitte 
his zur Scheitelflaͤche reihenden Seiten, muß aber vorher ent- 
weder mit feinem Sande oder Eifenrothrlficheden Artikel Bd. V. 
©. 288) blank gemacht oder gefchliffen und Dann vollfommen ge: 
trocknet feyn, um das Entſtehen der gelben Farbe bis zu ihrer 
vollſtaͤndigen Ausbildung beobachten zu koͤnnen. 

Das Anlaffen ift entweder über Kohlenſaͤure, oder durch Auf: 
legen auf ein glühendes Eifenftüd, endlich aber auch auf ge 
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ſchmolzenen Metallen und Metallmiſchungen — Metallbaͤdern 
— auf erhitzztem Sande u. ſ. w. zu bewerkſtelligen, worüber der 
mehrerwaͤhnte Artikel »Stahle geeigneten Orts hinlaͤngliche 
Aufklaͤrung gibt. | 

Man verfenft nun mit wenigen doch fräftigen Sammer: 
ſchlaͤgen das Bild der Ponze genau in der Mitte der geebneten 
und gefchliffenen Scheitelfläche. des in einem Schraubflode gut ber 
feftigten Stahlftüdes bis zur erforderlihen Tiefe; ebnet fodann . 
wieder die fich zunächit den Gelten der eingetriebenen Ponze et: 
was emporgehobene Fläche, und. unterfucht nun mit dem Kaliber, 
Groͤße und Breite fowohl ded inneren Buchſtabens, oder deb 
Flächenrandes der durch die Ponze gebildeten Vertiefung — alle 
bier in Ausführung genommenen s — .wie feiner äußeren Um: 
Hränzung. und befolgt genau diefelbe Werfahrungsweife, welde 
jur Berichtigung der Ponze mit Hülfe der durch fie in der Blei⸗ 
platte gebildeten Einfchläge diente. Nun erft, nach vollftändiger 
Berichtigung des innern Buchſtaben |chreitet man zur Herſtellung 
feiner äußeren Form. Man bildet diefe vorerft annähernd durch 
Weogfeilen der größeren Stahlmaffe ringeum auf den @eiten 
des Stempels, berüdfichtige aber, je ınehbr man den aäußerr 
Grenzen der Linien ded Buchſtabenbildes fi nähert, richtige 
Ferm wie erforderliche Stärke feiner Linien, und bringt endlich, 
wenu man die Bildfläche mit Beihülfe des Kaliberd ald vollendet 
erfannt bat, durch Befeilung der äußeren Geitenflächen des 
Stempels in abgefchrägter, bis zur äußerfien Begrenzung der Bud: 
ſtabenlinien ausgeführter Richtung. gleich) wie Diefes bei der Ponze 
Start fand, den Stempel zur Vollendung. Mit gewöhnlichen 
Flach over Anfapfeilen ift diefes bei dem s zu vollbringen. 

Der Stempel, aber namentlich feine Bildflähe, muß vor 
dem Härten volltommen rein gefchliffen feyn, legtere würde font 
durch die ihr nach dem Härten zu gebende Politur nochmals dieſer 
Operation unterliegen müſſen, was zu einer größeren und unzu⸗ 
berichtigenden Breite der Linien und Grundſtriche Veraun⸗ 
laſſung gäbe. 

Wenn die Härtung des Stempelö im freien auf Kohlen: 
feuer vorgenommen wird , fo verbindet ſich der Sauerſtoff der 
Dinzutsetenden Luft mit der glühenden Gtahloberfläche und 
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orydirt fie. Bei dem Ablöfchen Töfet fih) nun zwar meiftentheils 
jede Drydfläche wieder ab, das Bild hat aber dann mehr oder 
weniger gelitten und ift oft gänzlid unbraudhbar geworden. 
Bringt man dagegen den in einer mit Kohlenpulver gefüllten 
Blechbuͤchſe befindlichen &tempel in und mit diefer Umpüllung 
zum Glühen, fo erfolgt beffer und langfamer feine Erhigung, 
und fein richtiger Glühzuſtand ift deßhalb, durch momentane 
Serausnahme, während der Erhitzung beflimmter zu erkennen, 
auch dem Quftzutritt und feinem orpdirenden Einflujfe wurde da⸗ 
durch zum großen Theile eine Grenze gefept. 

Verſieht man das @tempelbild durdy vorherige Erwärmung 
mit einem Ueberzuge von feinem Siegellack, und verfähre dann 
mit dem Stempel auf die eben angedeutete Weife, fo iſt fall 
niemal eine Läfion zu befürchten. 
| Alle weiteren, zum Härten und Anlaffen des Stempels er: 
forderlichen Operationen find im Webrigen genau diefelben, wie 
fie bei der Ponze erflärt wurden. 

Nach vollzogenem Anlaffen des gehärteten Stempels bis zur 
Rroßgelben Farbe gibt man feiner Bildfläche die erforderliche 
Politur dadurch, daB man fie mittelft der cbenen Flaͤche eines 
Stabchens von hartem Holze und etwas angefeuchten is» 
fenfafran —Crocus martis— fiehbe Bd. V. S. 388 — bear: 
beitet oder fdhleift. Denn auch das Poliren it nur ein Schleifen, 
jedoch durch ein viel feineres Schleifmittel vollzogen, als es der 
feinfte Schleifitein vermag, und ed wird um fo vollfommener und 
ſchneller der gewünfchte Glanz entflehen, je reiner — von allen 
Schleifriifen befreit — das Schleifen der Stempelfläche mit dem 
Schleifiteine vor den Poliren vollbraht wurde. 

Die ſcharfen Ränder des &tempelbildes dringen während 
ihrer zur Polirung erforderlichen Bearbeitung in die Flaͤche 
des Polirholzes, es zerreißt theilweife, wird uneben, was zu 
einem, wenn auch nur unbedeutenden Abrunden der erfieren Verans ⸗ 
lofjung geben kaan. Es ift diefes zu vermeiden, wenn man flaıt 
ded Holzes fi eines Streifens | von gewöhnlidem oder ge: 
fchliffenem Spiegel:Slafe bedient — welches jedoch eben fein muß 
und Sein Knötchen, Blafen u.f.w. befigen darf. Mit der glatten 
wicht mattgeſchliffenen Flaͤche deilelben und dem” angefeuch- 
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teten Krokus bearbeitet man die Etempelbildflähe gan; auf bie 
mit dem Polirholze übliche Weife. Der tiefe Glan; der Stahl⸗ 
theilchen in Zafchenuhren wird gewöhnlich auf diefe Weiſe er 
zeugt, und da die Glasflaͤche bei dem Gebrauche unverlept, alle 
eben bleibt, fo mangelt auch jene Urfache, welche bei dem Ge: 
brauche des Holzes zu dem erwähnten Abrunden ber fcharfen 
Bildränder Veranlaffung gibt. 

Wir Haben nunmehr die Fertigungöweiſe eined Schrift: 
itempelö der einfacheren Art — s — wobei eine Ponze zur Bil, 
dung der inneren Vertiefung ded Schriftzeichend erforderlich wer, 
biß zur Vollendung Fennen gelernt. Mit ihr ift auch das fiir die 
Buchflabenftempel des «a, b, nm, q, nu, » anzumwendende Verfahren 
bis auf die Umfangdform der erforderlidden Ponzen und ber 
äußeren Bearbeitung der Buchſtabenbilder übereinflimmend. Die 
Stellung des a 5.8. in Big. 19 I, wie des ihm in allen Theilen 
aͤhnlichen » Big. 20 I, muß in verkehrter Richtung 11. (Fig. ı9) auf 
dem Stempel zur Ausführung kommen; es ift demnach für einen 
jeden Buchſtaben eine Ponze zur Bildung der inneren Vertiefun⸗ 
gen nothwendig, deren Bilder vorwärts ftehend ſich zeigen müſſen, 
fo wie e8 nnter III, Sig. 19 und IT. Big. ao, uud übereinftim- 
mend mit dem Buchflaben unter I angedeutet wurde, um eine 
Vertiefung bilden zu koͤnnen — fiehe Il. Sig. 19. 

Auch bei dem q Big. 21 I, ift für das Junere eines jeden 
Buchftaben nur eine befondere, unter Il im Umriß gezeichnete Ponzs 
erforderlich, eben fo bei dem n Big. 23 I. Bei allen diefen bleibt 
eine Vollendung des Schriftſtempels durch geeignete äußere Bear⸗ 
beitung möglich. 

Mehrere Buchſtabenſtempel bedürfen nicht einmal einer 
foldyen Ponze; die Kormbildung des c, f, dest, j. Big. 24 des 
L, f, t, öfter auch deo x, ift äußerlich allein mit Huͤlfe der feineren 
Uhrmacherfeilen, welche in allen Größen und Formen als Flach⸗, 
Anſatz⸗, Einſtreich⸗ Rund⸗, ꝛc. Feilen zu erhalten find, auszuführen 
and zu vollenden, weil alle Stellen ihrer äußeren Begrenzungen für 
vorzugöweife Auwendung einer Diefer Feilen zugänglich bleiben. 

In Folge des zur Konftruftion einer Schrift erflärungsweife 
angenommenen und vorhin befprochenen Syſtems, nad weichem 
bei allen aus zwei fenfrechten Brundfirichen zuſammengeſeßten 
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Buchſtaben ſowohl die Breite des zwiſchen dieſen Grundſtrichen 
befindlichen Raumes, wie die Grundſtrichbreiten ſelbſt ſich gleich 
bleiben fol; muͤſſen alle Buchflaben folcher Gattung, bis auf 
jene, die Form eines jeden Einzelnen bedingenden Abweichungen 
fi! einander De den. Mehrere Buchſtaben dieſes Alphabet Fig. 5 
find ſich fogar in allen Theilen gleich, 3. ®. dad, welches herum⸗ 
gefehrt, auf feinem Kopfe ſtehend ein vollkommenes » abgibt. Durch 
Verlängerung des erfien Grundflriched uuter die Linie iſt diefes 
» in ein p, dad a auf fait ähnliche Weife in ein q umzuwandeln ; 
man bedarf darum für den Schnitt diefer Buchftaben nur einer 
für fie alle anwendbaren Ponze, jener für die innere Höhlungeb- 
bildung ded a gefertigten. 
Einer andern Verfahrungsweife muß die Darftellung der 
©tempelbilder jener Buchſtaben' unterliegen, deren innere Ver⸗ 
tiefungen durch feine Linien in zwei Hälften getrennt fich geigen, 
wie dieſes 3. B. bei dem oben mit einem Punkte verfehenen b 
Sig. 5 1, oder dem : Big. 361 u. f. w. der Ball if. Jene bei- 
den Vertiefungen eined Buchflabenftempeld fönnen und dürfen 
nicht durch zwei befondere Ponzen und deren einzeln nad 
einander zu bewerkitelligendes Einfchlagen gebildet werben. 
Die erhabene, in der Richtung von a nach b Fig.25 und ab 
1 befindliche feine Linie, welche zwifchen diefen Deffnungen flehen - 
bleiben fol, würde bei dem Eindringen der einen Ponze neben 
der vorher durch die andere Ponze gebildeten Vertiefung zur Seite 
gedrängt werden, und fich frümmen. Bilder man Dagegen auf der 
Scdheitelflaͤche des zur Ponze beſtimmten Otahlſtückes durch Einfchla- 
gen einer der ig. 9 aͤhnlichen doch feinen Linienponze eine ver- 
tiefte Linie ab ig. 26 III, fo ift nunmehr die vollftändige für 
den : Stempel nörhıge Ponze, wie ihr unter III bemerfter Umriß 
erfennen läßt, allein nur durch dußere Bearbeitung berzuftellen. 
Bermittelit des Einfchlagend der letzteren in die Scheitelflaͤche 
des Stahlitempels erfcheint fodann jene feine Linie a b wieder 
als eine erhabene, und ihre beiden Erhabenheiten als Vertiefun« 
gen, fo wie es unter IE fchwarz angedeutet wurde; c& kann 
nunmehr, unter Beobachtung alled deilen, was bezüglich der 
Flaͤchenberichtigung wie der Beachtung von Gchriftgröße und 
Breite bei der Erflärung der Ausführung bes s Stempels zur 
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Sprache fam, zur Vollendung des g Stempels gefchritten werden, 
da die Herftellung der Umrijfe feines unter Ilangedeuteten Schrift. 
bildes, wie feiner abgeſchraͤgten Seitenflächen feinen weiteren 
Anftänden unterliegt. 

Es wird einleuchten, daß bei Fertigung des Stempels für 
das oben mit einem Punfte verfehbene b Big. 25 I. die gleiche 
Verfahrungdweife ebenfalls zum Ziele führt. 

Der obere Theil ded g Fig. 2b IV ift ein vollfommenes «, 
und es könnte mittelit Einfchlagen des Schriftfiempels« 
in die Scheitelfläche eines Stahlſtückes, deſſen auf Iegterem ſich 
wieder erhaben bildende Ponze, als fchon vollendete obere Hälfte 
der Ponze für den g Stempel dienen. Die feine Linie ab ift dabei 
zugleich mit auf diefer Kontreponge vertieft entflanden, fo daß 
nur noch ihre andere, zur Bildung der inneren Vertiefung des 
unteren g Stempeltheiles dienende Hälfte einer Bearbeitung be: 
dürfte. Obgleich auf diefe Weife eine volllommene Ähnlichkeit der 
betreffenden Hälfte des g mit dem a leicht zu erzielen wäre, fo il 
dennoch diefed Verfahren nicht anzurathen, weil hierbei ſowohl 
ein Schriftftempel — a — zu deifen Darftellung ebenfalld eine 
Ponze erforderlich war, wie eine durch diefen Stempel — theil: 
weife — gebildete Ponze noth thut, demnach eigentlich drei Ponzen 
und Gontrepongen erforderlidy wären, während man bei der erſt⸗ 
erwähnten Produftionsweife nur einer Ponze bedarf; denn die 
feine Linienponze ift auch für andere Buchftabenftempel brauchbar. 
Mit mehr oder weniger Modififationen fommen die Stempel 
für das e, h, k,u.f.w. zur Ausführung. Bür dad 25.8. Big. 271 
könnte fchon die zur Bildung feines hrs erforderliche Ponzen 
hälfte a II allein dienen; beffer iſt es jedoch, fie auch durch die 
untere Hälfte b gleich anfänglih,, wie es in ähnlicher Weiſe bei 
der Ponzenbildung für dab g bewerfitelligt wurde, zu fompletiren, 
befonders wenn die feine Linie c in außergewöhnlidher Länge 
gebildet werden foll, wie dieſes beider Zunahme der Schriftgrößen 
Erforderniß wird. Die fhiefe Richtung der inneren Seitenflaͤche 
des fi) unten krümmenden Grundſtriches an der &telle feiner 
" Vereinigung mit der feinen Linie — der inneren Ede — iſt jeden 
falle duch Audfeilen fchwieriger zu erhalten, als durch den Eie- 
ſchlag einer geeigneten Ponze, weßhalb auch diefe, nur buch 
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Ausfeilung entſtandene Stelle in Abdrücken von mehrmals ſchon 
zum Drucke gedient habender Lettern, oͤfters in zunehmender 
Breite ſich zeigt, weil jenem inneren Winkel die ſteilere und rich⸗ 
tigere, nur allein durch eine Ponze leicht zu erreichende Seiten⸗ 
abſchraͤgung mangelt. 

Obgleich ſehr haͤufig das auf einem Stempel auszufüh—⸗ 
rende x Fig. 28 ohne Beihülfe einer Ponze nur einer aͤußeren 
Bearbeitung unterliegt, fo iſt das Ebenerwähnte — die Benüs 
fung einer Ponze — auch bei ihm zu empfehlen, zumal wenn 
Ratte feines obern abgerundeten Hakens — II — ein rauten- 
förmiger Punkt — I — zur Anwendung fommen foll, in wel: 
hem Falle das Audfeilen des zwifchen Tegterem und dem Haupt: 
grundftriche befindlichen Winkels, Schwierigkeiten darbietet. 

Aus der unter Fig. 29 und 3o II gegebenen Bildform 
der Ponzen für dad k und h ergibt fi), nach den biöherigen 
Erflärungen ihre Herſtellungsweiſe, felbit wenn dem legteren 
oben ein Punft, gleichwie bei dem unter Fig. 25 gezeichneten b 
beizufügen ſeyn follte. 

Zur Ausführung des m⸗Stempel Fig. 3ı iſt eine Ponze 
erforderlich, deren Bildflaͤche dem unter IV gegebenen Muſter 
entfprechen foll. Ihre Bildung it aber nur mit Beihülfe einer 
Linienponze, deren Bildlinienbreite mit der Dicke eine Grund⸗ 
firiche8 des m üubereinflimmt, ausführbar. Treibt man die letz⸗ 
tere bi6 zur geeigneten Tiefe in die geebnete Scheitelflädhe des 
zur Ponze beftinnmten Stahlflüdes, fo wie ed unter II ange: 
deutet wurde, fo erbilt man dadurch die Flaäche der legteren 
Ponze in zwei Hälften abgetheile. Die zwifchen beiden Hälften 
vertiefte Linie eignet fich nun zur erhabenen Bildung des mits 
telften Grundſtriches vom m⸗Stempel, fobald beide Ponzenflä- - 
hen jene — fowohl zur Bildung der beiden inneren Vertie— 
fangen, wie zur inneren Begrenzung der zwei Außeren Grund—⸗ 
Rriche des m-Stempeld — erforderliche Bearbeitung einer jeden 
Ponzenfläche in Breite, Größe, richtiger Wegnahme der Eden 
nach) Maßgabe der inneren Buchftabenform und geeigneter Abe 
ſchraͤgung ihrer Geitenflächen zn Theil ward, und der noth- 
wendigen Härtung unterlag. Das Eintreiben des Wildes der fo 
vollendeten Ponze in die Scheitelfläche des zum m:&tempel die: 
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uenden Stahlſtückes kann dann vollzogen, und hierauf zur duße: 
ten vollendenden Bearbeitung des lepteren felbit gefchritten werden. 

Wird bei Bildung der Ponze für das m die Linienponze nicht 
vollkommen fenfrecht eingefchlogen, fo ift begreiflich, daß der bri 
dem nachherigen Einfenten der erfteren in die Scheitelfläche des 
zum m Stempel dienenden Stahlſtückes ſich erhaben bildende mitt. 
lere Srundftrich, ebenfall nicht fentrecht entftehen, demnach fein: 
Bildfläche mit der Scheitelfläche des Stempels keine gemein 
ſchaftliche Ebene bilden farm. Es könnte nun zwar die 
Etempelfläche bis zur Erzielung der richtigen Ebene einer Berich⸗ 
tigung durch Schleifen unterliegen, die Breite jenes mittleren 
Grundſtriches hat aber dann jedenfall dadurch etwas zugenommen, 
und felbft eine durch Nachfchlagen der Ponze zu verfuchende Be: 
richtigung wird eine vergebliche bleiben, und nur abermals wieder 
die horizontale Richtung der Bildfläche dieſes Grundſtriches ver 
ändern. 

Wurde dagegen die Breite der Linie der Linienponze um | 
etwas weniges ſchmaͤler zugerichtet, als es die Dicke eines Grund: 
flrihes bedingt, fo muß fie auch etwaß tiefer in das zur Buchſta⸗ 
benponze beflimmte Stahlitäbchen eingetrieben werden ; dann liefert 
aber legtere nach ihrer Vollendung, durch Einfenken in dad zum 
m: Stempel dienende Stahlftüd den mittleren Grundſtrich ded m 
etwas höher und ohne gleichzeitige Mitbildung 
feiner Bildfläche. Nunmehr it eine Berichtigung der Stem 
pelfläche durch Schleifen ausführbar, und man fann eine not 
wendig werdende Korrektur des Buchſtabens hinfichtlich der rund 
ſtrichbreiten, wie der zwifchen denfelben befindlihen Räume dur 
geeignetes Nachſenken der Ponze vornehmen, ohne ſich jenes Nach⸗ 
theiles zu gewärtigen, deilen vorhin bei Anwendung einer Linien 
ponze, deren Bildflächenbreite mit der Grundſtrichbreite überein 
ſtimmte, gedacht wurde. 

Die Bild: oder Linienflähe einer zur Ausarbeitung einer 
Ponze erforderlichen Linienponze — ſtatt welcher öfterd auch Bud) 
fRabentempel oder einzeln ausgeführte Buchitabentheile ihre An⸗ 
wendung finden fönnen — muß darum etwas fchwächer gehalten 
werden, um der Möglichkeit einer Berichtigung des Schriftzeichens 
bei der Ausarbeitung des Buchflabenftempeis, wie j. B. des m 
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Big. 85, dead Big 33, theilhaftig zu ſeyn, ſelbſt wenn man bei 
dem letzteren Buchſtaben, dem ch, ftatt der einfachen Linienponze 
fi eines vollkommen ausgeführten 1 zu bedienen belieben wollte. 
Sollte dem ch oben ein Punkt beizufügen feyn, fo fann man ſich 
auch eines mit einem folchen Punkte begabten h Stempels als 
Kontreponge bedienen, nachdem vorher ebeufalld eine Verſchwaͤ⸗ 
chung feines eiu I bildenden Theiles Statt gefunden hat. Man er: 
Säle dann durch Einfenfung des h Stempels die ſchon berichtigteu 
Ponzentheile a und b auf der Ponzenſcheitelflaͤche, und hat uur 
jened zur inneren Höhlungsbildung des c nothwendige Ponzen: 
heil o durch äußere, keinen Schwierigkeiten unterliegende Bear: 
beitung ;u vollenden. 

Jene, bei Wirdererzeugung der Ponze des h durch Einſen⸗ 
fang des h Schriftftempels entitaudene vertiefte Kopie der 
Bildfläche deö zweiten, gekrümmten und unter die Linie reichenden 
b Grundſtriches, muß aber gänzlich befeitigt werden, fo daß an 
der äußeren abgefchrägten Seitenflaͤche diefes unteren h Ponzen- 
theiled b Fig. 33 IL. keine Epur eined Eindruded jenes Grund: 
Reiches mehr fichtbar bleibt, indem entgegenaefepten Falls jener 
vorhin bemerkte, durch Anwendung einer Einienponze entflehende 
Nachtheil — wenn nämlid deren Linienbreite nicht etwas ver 
ſchwaͤcht, fondern mit der Breite eines Brundflriches übereinflim- 
meud gefertigt wurde — auch hier von Einfluß bleiben würde. 

Die Benugung folder einzeinen Buchftabentheile als Pou⸗ 
ven, und die durch ihre Beihülfe gegebene Möglichkeit einer Ver: 
vollſtaͤndigung der letzteren zur Befähigung einer gleichzeitigen 
Bildung der Vertiefungen und erhabenen Linien der Buchſtaben⸗ 
empel, erleichtert den Schnitt aller jener Schrifizeichen, welche 
unter dem Namen Ligaturen — ald Vereinigung zweier Buchs 
Raben zu einer Schrifebildform allgemeine Anwendung finden, 
wie z. B. das, ſ, fl, dh, dh, fl, f, t3, u. f. w. 

Die Bildflädyen Zeichnung der Ponze, z. B. für das R Fig. 
24 IL, fo wie jene der Ponze für das t3 Fig. 35 IL. dürfte fchon 
nach bisheriger Erklärung, zur Verfinnlihung ſowohl der Aus: 
fügeung dieſer Ponzen und der damit zu erzielenden Schriftſtem⸗ 
pel, wie aller jener Ligaturen Binreichen, deren bildliche Auffüh⸗ 
zung unterblieb. Ed würde nur eine unnöthige Ausdehnung die 
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fed Artifeld veranlaffen, wollte man derfelben,, wie überhaupt 
aller jener Buchflaben insbefondere gedenken, von welchen in dem 
Voraudgegangenen eine Erflärung ihrer Herjtelungsweife manı 
gelt, weil fie entweder gänzlich, oder Doch nur mit geringen Ab⸗ 
weichungen mit jener der aufgeführten Buchflaben übereinftimmt. 
Nur noch die Produftionsweife der Staplitempel einiger Verſa⸗ 
lien der Srakturfchrift bedarf einer Erklärung, um, fo viel es 
der Raum geflattet, das Technifche des Schnittes einer ganzen 
Sracturfchrife im Allgemeinen möglichft zu vervollfländigen. 

Der Schnitt der Verfalbuchftaben iſt, obgleich übereinftim 
mend mit jenem der gemeinen Buchflaben, dennoch ein fomplizir 
terer, weil fhon die Zeichnungen ihrer einzelnen — gewöhe 
lich eine Form⸗Verſchoͤnerung bezweckenden — Schrifttheile 
jur erhabenen Bildung auf Stahl eine Fertigung und Anwen 
dung mehrerer Ponzen bedingen, wodurch alfo die, zur Wollen 
dung eines vollftändigen Buchftabenftempels notfwendige Anzahl 
der letzteren fich fleigert. 

Manchmal it wohl bei dem Entwurfe eines Buchitaben? 
der Gebrauch und die Audarbeitung einer einzelnen Ponze ent: 
behrlich zu machen. Wäre z. B. die feine Linie des obern Zuges 
des Verſal⸗J Big. 36 bei a noch weiter in Form einer Spirallinie 
nach Innen fortgefegt, fo müßte zur Erzielung der für ihre erha⸗ 
bene Bildung nothwendigen inneren Höhlung vorerit eine ent 
fprechende Ponze dienen, um dann den ganzen Zug ald erbabenen 
Stempel ausarbeiten und demnähft zur Umrißbildung der fir 
das vollftändige 3 erforderlichen Ponze gebrauchen zu koͤnnen, 
während, wenn die feine Linie dieſes Zuges nur bis zur Stelle 
reicht, wie es die Zeichnung angibt, die vollfländige Ponze für 
dad 3 fogleich ohne eine voraus nöthige Hülföponze zur Ans: 
führung fommen fann, wie aus Il fich ergibt. 

So iſt der unten mit einem Punfte verfehene Anfangeyus 
des erften B unter Fig. 7, wie auch Big. 37 XI — welcher ſich 
gewöhnlich auch bei dem A, M, W, 9, W vorfindet, oben wie 
der vor» dann abwaͤrts gefrümmt und endigt fi) in Form eineb 
gewundenen dem Tateinifchen S ähnlichen Zuges. Es kann dieſer 
ganze Theil des Verfal:3 mit VBeihülfe einer einzigen Ponze — 
XII Big. 37 — der erhabenen Bildung unterliegen, in fo ferne 
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die an dem Ende des 85-Zuges ausgehende feine Linie beia — Xl — 
ihre, einer Kreishaͤlfte ähnliche Form nicht überfchreitet und fort: 
fegt, weil nur dann eine dußere Bearbeitung oder Audfeilung 
dieſer Aushöhlung a mittelft einer entiprechenden runden Seile 
möglich bleibt, während im entgegengefegten Falle, wenn die er: 
wähnte Linie fich gegen die Mitte ded Zuges fchließen, oder doch 
theilweife die Kreisform vervollftändigen würde, dieſes unaus⸗ 
führbar bliebe, und vorerft eine abgefonderte Ausarbeitung des 
8-Zuges für ſich allein vorausgehen müßte, wie es bei dem obern 
horizontalen Zuge des 3 in ähnlicher Vorauoſetzung feine Erlän: 
terung fand. 

Bei dem zweiten Verfal:B Kig. 7 erhielt diefer Anfangözug 
eine geänderte Form. Aber auch feine erhabene Bildung in Stahl 
iR ohne Beihülfe einer Ponze durch Außere Bearbeitung allein 
unausführbar. Die obere nad) dem Inneren des Buchflaben gerich⸗ 
tete, einem Haken ähnliche feinere Krümmung deifelben, geflattet 
zwar eine folche mit Hülfe geeigneter Rundfeilen ; der zwifchen 
feinem unten befindlichen Punkte und der Krünımung des Grund» 
ſtriched befindliche Raum b ift aber nicht mit Feilen, fondern nur 
durch eine entiprechende Ponze zu befeitigen, wie diefes unter Il 
und MI Sig. 37 verfinnlicht wurde, wo IL die Form dieſes Grund: 
firiched oder Anfangzuged, und III die Bildfläche der Ponze bes 
zeichnet. Wird legtere in die Scheitelfläche eined Srahlflüces 
eingetrieben, fo bildet fie eine vertiefte, an IV fchwarz angegebene 
Öffaung, und der Grundfirich II fann nun in verfehrter Richtung, 
fo wie es unter IV durch Schraffictung angegeben wurde, zur 
Ausführung fommen. — Wir werden des B fpäterhin nochmal 
gedenten. 

Auch die Stempelfertigung des Verfal:S, wie überhaupt 
der meiften Verfalien, iſt in ähnlicher Weile nur durch voraus: 
gehende Ausarbeitung einzelner Theile und Benügung derfelben 
als Huülföponzgen möglich. Zur Produktion der feinen Linie a des 
unteren, auf der Linie ftehenden und yewundenen Zuges IL des 
Berfal:$ Fig. 38 dient eine Ponze, deren Bildfläche fich unter III 
jeige. Wird fie in die Scheitelfläche eined Stahlſtüͤckes eingefchla- 
gen, fo entfieht eine ihr entfprechende, unter IV ſchwarz angeger 
bene Vertiefung, und ed ift nunmehr die Ausarbeitung des erha⸗ 
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benen Zuges II in verfehrter Richtung, fo wie es unter IV fchraf: 
firt angegeben ift, möglich. Tepterer Stempeltheil des Buchflaben 
dient nun ebenfalls als Hülföponze; verſenkt man fie nämlich bis 
jur erforderlichen Tiefe in die geebnete Scheitelfläche eines Stahl: 
ftüdtes, fo wird dadurch auf lepterer nicht allein die unter 111 be: 
merkte Ponze erhoben und in richtiger IImgrenzung wieder erzielt, 
fondern es ift auch der übrigen gleichfalls erhabenen Fläche die 
unter V gezeichnete Umfangsform durch Befeilung zugutheilen, 
fo daß ed nunmehr nach ihrer Vollendung, Haͤrtung und volljo: 
genen und VI fchwarz angedeuteten Einfenfung in die Scheitel: 
fläche eines weiteren Stahlſtuͤckes, möglich ift, das £ vollſtaͤndig 
auf legteren durch Xearbeitung feiner äußeren unter VI mittel 
feinee Kontouren gegebenen Umfangsform — und mit Berüd: 
fihtigung der abgefchrägten Beitenflähen — zur Vollendung 
gu bringen. 

Es bedarf wohl faum der Erwähnung, daß gleichzeitig mit 
der fo eben erklärten Produftionsweife des & Stempels fowohl, 
ald auch aller anderen Verfaliens Stempel eine genaue Beobachtung 
aller jener Vorfchriften Statt finden muß, welche bei der tem 
pelausführung der gemeinen Buchſtaben Hinjichtlich ihrer Größen, 
der Breite ihrer Grundftrihe, des zwiſchen zwei Grundftricen 
befindlichen Raumes u. f. w. nanıhaft gemacht wurden. Wenn 
auch ihrer im weiteren Verlaufe diefer Zeilen nicht mehr gedadıt 
werden wird, fo nimmt man fie dennoch als unerläßlich an, weil 
nur bei ſtrenger Beachtung derfelben ein gegenfeitig richtiges Ver 
haͤltniß aller Buchftaben — der gemeinen wie Verfalien — einer 
auf Stempeln anszuführenden Schrift möglich bleibt. 

Der Schnitt des L-Stempeld wurde; durch drei Ponzen und 
Kontre:Ponzen erzielt, während man zur Produftion des 3 nut 
einer bedurfte. Obgleih nun das Erftere bei vielen Verſalbuchſta 
ben häufiger wie Legtered nothwendig wird, fo hat man in beiden 
Fällen die Art des Auſangens einer von der Form des Schrift 


zeichens abhängigen Stempelbildung ſtets in reifliche Überlegung | 


zu nehmen, um fowohl mit der möglichft geringen Anzahl von 
Ponzen und Kontre-Ponzen, und der Vermeidung alles deſſer, 
wad auf Anderung ihrer äußeren Umfangoform nachtheiligen 
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Einfluß Haben fönnte, wie mit dem mindeſten Zeit: und Muͤhe⸗Auf⸗ 
wande, zum Ziele zu gelangen. 

So wiirde ed fehr unpaffend feyn, wollte man den Schnitt 
des Verfal:€ Big. 40 mit dem dußeren, auf der Schriftlinie ru- 
benden ovalförmigen Grundftriche beginnen: weil die, mit« 
telit feines EinfchlageR erzielte Umfangsform der Ponze V, durch 
die dann erjt fpäterhin erfolgende Einfenfung des unter IL befon- 
ders gezeichneten Srundftriches, jedenfalls fi) ausdehnen und 
darum Ändern würde, während, wenn man im inneren des 
Buchitabens mit der Bildung des Grundfteihes II durch die 
Ponze II und deren Einfenfung in IV beginnt, diefer Grund» 
rich zuerft in die Ponzenflähe V eingefchlagen werden muß, 
ehebevor die richtige Imgrenzung ded Pongenbildes zur Ausfüh: 
rung kommt, wodurd) alfo eine Sormänderung des lepteren un- 
möglidy wird. 

Ähnlich diefem geftaltet fich der Schnitt des Verfal & Fig. 4ı. 
Much bei ihm muß vorerft der innere Srundftrich II als erhabener 
BSchrifttheil IV mit Hülfe der Ponze III zur Vollendung gediehen 
ſeyn, um ihn in die Scheitelfläche eines Stahlſtückes verfenten zu 
fönnen, fo wie ed die Zeichnung unter V angibt. Die Umfang» 
form diefer Flaͤche kann nun nach Maßgabe der inneren Begren- 
sung der Linien und Züge des & die geeignete unter V gegebene 
Zurichtung ihres Umfanges erhalten, nach deren Vollendung 
sum Bollzuge ihrer Einfenfung in die Scheitelfläche des für den 
Schriſtſtempel beitimmten Stahlſtückes gefchritten, und letzteres 
ſodann ald Stempel VI durch äußere, bis zu den dafelbft ange: 
deuteten Kontouren ded & reicheude Bearbeitung, zur Vollendung 
gebracht werden fann. 

Der Schnitt ded A Fig. 39 wird fih am einfachften und 
leichteften dadurch bewerffielligen laſſen, daß man feinen inneren 
unter II befonderö gezeichneten Schrifttheil mittelft der Ponze IH 
zur Ausführung bringt, wie IV e6 angibt; Iegteren hierauf in die 
Ponzenfläche V verfenft, und diefe nach der dafelbft gegebenen, 
bem Innern des Buchſtaben entiprechenden Umgrenzung zurichtet. 
Durch das Einfchlagen diefer fo erhaltenen Ponze V in die Schei⸗ 
telfläche des zum vollftändigen Stempel des A befliimmten Stahl⸗ 
ſtückes VI, entfieht auflegterem die vertiefte und umgekehrte Koyie 
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ihres erhabenen Bildes, ſo wie es die ſchwarz gezeichneten Stellen 
unter VI angeben. Mit Hülfe einer Stahlſpitze koͤnnen nun um 
diefe Vertiefungen die Außeren Umriffe der Grundftriche ded A 
bemerflich gemacht werden, und Dann der Stempel durdy Weg: 
nahme der überflüffigen, außerhalb diefer Kontouren befindlichen 
Stahlmaſſe, und mit Berüdfichtigung der erforderlichen Seiten⸗ 
abfchrägungen, zur Vollendung gelangen. 

Die Menge der erforderlichen Ponzen und Kontre:Ponzen 
fleigert fich bei der Ausführung des B Fig. 37. Worher ſchon 
wurde der Produktion feines erfien Grundſtriches oder Zuges 
gedacht. May nun das erſte oder zweite unter Fig. 7 bemerkte I 
jur Ausführung fommen follen, fo ift vor allem die von dem erften 
Zuge IT ausgehende feine Linie, welche oben in horizontaler 
Richtung als gefchlängelter Zug a fich fortfegt, dadurch Herzu: 
ftellen, daß man nach vollgogenem Einfenfen des Grundftriches II 
in die Ponzenfcheitelflähe V, aus legterer nun ebenfalls ein Pon- 
jentheil bildet, welchem einerfeits ſchon durch den obern Malen 
des Grundſtriches II eine richtige Umgrenzung und Seitenabſchraͤ⸗ 
gung zu Xheil wurde, anderfeitö dagegen eine ſolche genau in der 
Richtung der erwähnten feinen Linie noch gegeben werden: muß, 
fo wie e6 fich bei c V zeigt. 

Die fo erzielte ganze Ponze befteht demnach aus zwei, 
unter V fchraffirt angegebenen Zheilen, welche Vertiefungen bil: 
den, wenn ihr Einfchlagen in eine weitere Pouzenflädhe VI, 
wofelbft fie ſich ſchwarz, und natürlid in verfehrter Richtung 
zeigen, zum Vollzuge fam. Mit derfelben ift nun der Grund: 
ſtrich II in Verbindung mit der feinen Linie c als erhabener | 

Schrifttheil abermals durch Abprägen zu fchaffen und daun in | 
die Scheitelfläche eines neuen Stahlſtückes VII auf erforderliche 
Tiefe zu verfenfen. Dadurch haben fich nicht allein die beiden 
fhon früher gefertigten Ponzentheile wieder ale erhabene anf 
der Släche VII gebildet, es ift auch der übrige Theil diefer 
Flaͤche, durch die feine vertieft ftehende Rinie c von dem oberen 
Ponzentheile ded Hakeno getrennt, fo daB nunmehr mittelſt 
Benutzung diefed Blächentheiled zur Ausführung eines dritten, 
zunaͤchſt diefer Linie liegenden Ponzentheiles dadurch gefchritten 
werben Bann, daß man ihr eine der inneren Seite bed Bud: 
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ſtabenzuges a entfprechende Form fowohl, wie richtige Begrenzung 
und Abfchrägung bei e, zur künftigen Bildung der dafelbft north: 
wendigen feinen Linie, verleiht. 

Es wurde hiernach eine, nunmehr aus drei abgefonderten 
Theilen beftehente Ponze gefchaffen, vermittelft welcher durch Ein« 
fenfung in die Scheitelfläche eines weiter erforderlichen Stahlſtü⸗ 
des der ſchon früher erzielte erhabene Buchitabentheil in Verbin: 
bung mit der feinen unter VIII angegebenen Linie e abermals 
wieder ald erhabener eutſteht. Man flieht aus den Zeichnungen, 
daß, wenn diefer Stempeltheil ebenfalls in die Scheitelfläche eines 
Gtahlftüdes verfenft wird, aus legterer das zur Vervollftändie 
gung bed Buchflabend noch erforderlihe Ponzentheil f IX auszus 
führen möglich wird, fo daß durch Einfhlagen diefer nun auf 
einer Ponze vereinigten Ponzentheile in die Scheitelfläche des 
zum Stempel für das B beflimmten Stahlſtückes, die unter X 
ſchwarz angegebenen R.rtiefungen entftehen, worauf dann einer 
äußerlihen Vollendung ded Buchftabenftempelbiltes nah Maß: 
gabe der dafelbit angedeuteten Umrijfe nichts mehr im Wege ſteht. 

Kür das Verfal:W, eines Buchilaben, welcher zum Schnitte 
ald Scheiftftempel der größten Menge von Ponzen und Kontre: 
Ponzen bedarf, wurden die Bildjlächen der legteren unter Fig. 48 
in folcher Reihenfolge verzeichnet, daß daraus nach den biöherigen 
Erflärungen die allmälig vom erften Beginnen ſich nach und nach 
entwidelnde Buchſtabenbildung auch ohne fpezielle Erklärung, 
weiche nur als eine Wiederholung des ſchon Geſagten fich geftalten 
würde, erkennbar wird. 

Nach jedesmaliger, mit Hülfe des vorher erzielten erhabenen 
Schrifttheiled vollzjogener Bildung eines Ponzentheild, ift es 
raͤthlich, erfteren gänzlich wieder durch Feilen zu befeitigen, um 
jener Nachtheile ſich zu entfchlagen, deren Enıftehung fchon bei 
der Gteinpelfertigung für das genieine m gedacht wurde — wenn 
nämlich die durch Einfchlagen einer Linienponze in das zur m-Ponze 
beflimmte Stahlſtück vertieft erzeugte Bildfläche des mittleren 
Grundftriches nicht vollfommen rechtwinklich mit der Achfe des 
legtern entſtand. In den meiften Bällen iſt das Erfterwähnte bei 
der Stempelbildung eined Berfalbuchftaben ausführbar. Der ver: 
tieft ſtehende Grundſtrich V des B z. B. in Big. 37 kann beſei⸗ 
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tigt werden, wenn man die Abſchrägung der Seitenflaͤchen des b 
wie o Ponzentheiles — durch Befeilen nach der Laͤngenrichtung 
und dem Kopfe der Ponze hin — fortſetzt, und dadurch den durch 
bie Bildflaͤche des Grundſtriches II in dieſen Seiten gebildeten 
Abſatz beſeitigt. 

Ganz das Gleiche iſt auch bei der Ponze VII und IX zu 
beobachten. Man erhält dadurch Ponzentheile, welche etwas tiefer 
eingefenft werden müflen, wenn die auf der nächfifolgenden Wieder: 
berftellung der erhabenen Schriftftempeltheile befindlichen Grund: 
firiche etwas fchmäler follen erhalten werden, wie ihre vorgefchrie: 
bene Breite, und erzielt fomit dasjenige, was man durch die ver: 
ſchmaͤlerte, zur m-Pongenbildung dienende Linienponge bezwedte. 

Wird nun die mit IX bezeichnete und zur Bildung des 5 
vervollſtaͤndigte Ponze, nad) vorheriger Abrundung ihrer Bild. 
flächen in die Scheitelfläche des zum GSchriftftempel beftimmten 
Stahlſtückes verſenkt, fo ift durch Ebenen und allmäliges Abfchlei: 
fen der Bildfläche des fo erhaben entfiandenen und volfkändigen 
Schriſtbildes die urfprüngliche und richtige Breite feiner Grund: 
firihe wieder zu erhalten. 

Es kann aber audy der Hall eintreten, daß die feinen Schrift 
linien nicht in vollfommener Schärfe und noch unter der Ebene 
der Grundftrihflächen des Schriftbildes liegend, entitanden find. 
Eine Nachverſenkung der Ponze IX muß dann abermals und manch⸗ 
mal wiederholt bis zur Audgleichung biefer verfchiedenen Linien 
höhen Statt finden. Auch in diefer Beziehung iſt darum eine vor: 
ausgehende Prüfung der einzelnen Schrifttheile in einer Blei⸗ 
oder Schriftmaffenfläche vor ihrer Härtung unumgänglich noth⸗ 
wendig, um alle fih zeigenden Abweichungen und Fehler noch einer 
Berichtigung unterwerfen zu koͤnnen. 

Von beginnender Produktion des Stempels für bad Verfal-W 
bis zu feiner Vollendung waren viele Ponzen und KontresPonzen 
erforderlich, mehr aber noch muß der Bedarf an folchen bei Effek⸗ 
tuirung einer erhabenen Kopie in Stahl nach einem noch fompli- 
zivser konſtruirten Schriftzeichenbilde ſich fteigern, wa® aber dann 

den Schriftftempelfchnitt in Stahl mit alleiniger Hälfe der. Ponzen 
zu einem ſehr fchwierigen und zeitraubenden Befchäfte umwandelt. 

Der ſchon bei dem Eindringen eines Meinen Pongenbilbes 
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in eine Stahlfläche fich ergebende bedeutende Widerfiand fleiger 
fih, im Verhältniffe der zunehmenden Größenflähen der Ponzen: 
and Kontreponzen-Bilder zu einem fehr hohen Grabe, weil diefe 
Ponzen nicht bloß ein, der Wirkung eines Keiled ähnliches zur 
‚ Seite Drängen, fondern auch gleichzeitig ein Niederdrücden und 

Verdichten des Stahls veranlaffen. Ohne fehr bedeutende mecha⸗ 
nifche, die Wirkung des Hammers überwiegende Kraftanwendung 
it in diefem Balle, fo wie überhaupt bei Effeftuirung der größeren 
Schriftgrade, Kanon, Miffal, Sabon un. f. w., eine Bil: 
dung der Ponze wie Kopirung derfelben in Stahl — z. B. auch 
für die chinefifhen Schriftzeichen — nicht mehr ausführbar, und 
nur durh Graviren — wenn auch mit theilweifer Anwendung 
von Ponzen — bleibt allein noch eine Schriftfiempelbildung 
möglich. | 

Es fann diefes, mit Beihülfe geeigneter Srabftichel zu 
vollbringende Sraviren, deſſen ſchon unter einem befonderen Ar- 
tifel gedacht wurde, zwar ebenfalld auf den Scheitelflächen von 
Stahlſtempeln zum Vollzuge fommen; jedoch bedient man fich 
auch flatt ihrer des leichter zu bearbeitenden Meilings, der Schrift: 
mafle und endlid) des Holzes — vorzugdweile des Buchobaum⸗ 
holzes — des lepteren inöbefoudere, wenn die Grundflriche der 
Schriften anftatt der ſchwarzen Flächen mit irgend einer Zeich- 
nung verfehdn, zur Ausführung kommen follen, was jedoch häufig 
auch bei den erfteren, jedoch mit geringerem Effefte, Statt findet. 
Die, entweder mitHülfe des Meiferd oder durch Grabſtichel mögliche 
Ausführung eines erhabenen Schriftzeichens, fo wie einer jeden 
anderen Zeichnung auf diefem Holze, bildet einen befondern Kunſt⸗ 
sweig, und gehört in den Bereich der Holsfhneidefunft — 
Zylographie — welcher ebenfalld fhon — unter dem Artis 
kel Formſchneidekunſt — behandelt wurde, weßhalb man dort 
über Alles, was hier bezüglich des Nachfolgenden von Sntereffe 
ſeyn dürfte, fich zu belehren vermag. 

Die zum Zwede der Vereinigung in ganze Schriftfäge und 
sum Abdrude derfelben nothwendige Vervielfältigung der 
erhabenen Schriftbilder aller diefer Stempel Durch Buß ift nur 
nad) ihrer vorher vollzogenen Ab formung in irgend eine hierzu 
tangliche Maſſe möglih. Eingeſenkt in Iegtere, werden fie dar 
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felbft vertiefte und — weil fie auf den Stempeln rüdwärts ſtehen 
— vorwärts lebende Ab: und Eindrüce hinterlaffen, aus welchen 
fodann durch Guß abermals rückwärts ftehende, den Buchflaben: 
bildern der Stempel in allen Theilen gleiche und erhabene Kopien 
hervorgehen koͤnnen. | 

Natürlich bleibt von dem Materiale, woraus die Stempel 
gefertigt wurden, die Bellimmung der zu verwendenden Sormen: 
maße, fo wie die Art und Weife des Vollzuges der Abformung 
ſelbſt, abhängig. Während man dad Wild eined Stahlſtempels in 
Eifen, Mefling, Kupfer, und felbft wieder in Stahl — wie fchon 
aus der Erklärung der Stahlichriftftempelbildung fi ergibt — 
einzufenfen vermag, ift diefed mit einem Holzſtempel nur in ge: 
fhmolzenen Metallen und Metallmifhungen möglich, welche zur 
Schmelzung fo geringer Wärmegrade bedürfen, daß eine Wer: 
brenaung oder Verkohlung des in ihnen abzuformenden Molsftem- 
pels nicht zu befürchten ſteht. 

Gewöhnlich vollbringt man die Matrisieung der Stahlſtem- 
pel in gutem reinen Kupfer. Auf Stäbchen diefed Metalld von 
ungefähr »'/, bis a°'/, ZoU Länge (ı Wiener ZcH = 1,053675 
großh. heſſiſche Zoll) und '/, Zoll Breite und Dicke, wird in der 
Mitte der einen Hälfte einer ihrer geebneten und —- wenigftend . 
an der Stelle der Stempeleinfentung — polirten Fläche, das 
Schriſtbild des Stahlftempels moͤglichſt ſenkrecht — zur Erzielung 
gleicher Tiefe — mit wenigen dabei aber kraͤftigen Hammer: 
fchlägen auf etwa ı'/, Linie tief eingetrieben. Es ift dabei zu 
berudfichtigen, daß die aufrechte Stellung des Buchflabenbildes 
in möglichſt paralleler Richtung mit den Längenfeiten der Ma: 
trize ac und bd übereinſtimmt — fiehe Fig. 43, die Zeichnung 
einer juſtirten Matrize in einer für Petitfegel dienlihen Größe — 
und daß zugleich der obere Theil des Buchſtabenbildes nach dem 
Matrizenende ab hin zu fiehen kommt, weßhalb man fich vorerft 
durch ganz feichte Einfenfungen des Stempelbildes über beide 
Erfordernijfe Gewißheit zu verfchaffen hat, ehebevor man das 
vollftändige Einfchlagen vollbringt. 

Glühendes Kupfer in Faltem Waller abgelöfcht, wird — im 
Gegenſatze zu Stahl — fehr weih. Viel leichter würden 
fi nun die Stapiftempel in fo erweichte Kupferftäbchen einfenten 
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lajfen, wenn nicht Dadurch ihre Dauer, und namentlich die Rich⸗ 
tigkeit ihrer Flaͤchen — ald Matrizen nad) vollgogener Juſtirung 
— durch den fortwährenden Gebrauch beeinträchtigt würden, weß⸗ 
bald man es nur felten anwendet. Wenn man dagegen die Au: 
pferftäbchen nur fo viel erwärmt, daß bei ihrer Berührung mit 
einem feuchten Finger fich ein zifchender Ton vernehmen läßı, fo 
wird man finden, daß eine augenblidlich erfolgende Einſenkung 
der Stahlſtempel viel leichter von Statten geht, ald in kaltem 
Kupfer, weßhalb man fich diefer Verfahrungsweife,, bei welcher 
dem Kupfer feine natürliche Härte nicht verloren geht, zur Er⸗ 
. Teihterung der Arbeit und Schonung der Stempel vorzugsweile 
bedient. 

Wurde der erhabene Schnitt eines Schriftbildes in Meſ— 
fing vollzogen, fo erhält man davon durch Abprägen in die ge: 
ebnete und blanf gemachte Fläche einer Platte weichen Bleies die 
gewünfchte Matrize. 

Wie ſchon erwähnt, fann die Abformung eines in Hol; — 
mie dem Meffer auf die Längenrichtung feiner Faſern gefchnite 
tenen, nicht aber mit dem Grabftichel auf feine Hirnfeite ge: 
ftochenen — Stempels nur in gefchmolsenen und .bi6 zu einem 
- gewiflen Grade wieder erfalteten Metallmifhungen von Statten 
gehen. Eine Matrizirung der legterwähnten Holzſtiche bat 
man zwar öfters in ſolchen Metallmifchungen verfucht, welche 
ſchon bei dem Waͤrmegrade des kochenden Waſſers — 80° R. — ſich 
in vollkommen flüſſigem Zuſtande befinden; der Zuſammenhang 
einer Hirnholzflaͤche iſt aber ſo gering, daß ſie meiſtentheils auch 
bei fo niederen Waͤrmegraden vielfältige Sprünge und Riſſe be 
fommt und unbrauchbar wird. Doc felbit im Salle des Gelin⸗ 
gens einer folden Abformung’\ohne erfolgende Zerftörung bleibt 
die erhaltene Matrize eine unvolllommene, weil die auf der Hirn 
feite offenen Poren des Holzes fich ebenfalld mehr oder weniger 
mit abformen, was dem glatt und glänzend fein follenden For⸗ 
menbilde ein rauhes, mattes Anfeben verleiht. Nur durch Ste⸗ 
reotypie allein bleibe ihre Abformung und Wervielfältigung 
möglich, die auch gewöhnlich bei Stempeln, weldye in Schrift: 
metall gravirt wurden, ihre Anwendung findet, obgleich eine 
Matrisirung der letzteren ducch die Galvanoplaſt ik — nicht 
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allein Hinfichtlich der durd fie zu erreichenden volltommenften 
Kopirung des Schriftbildes in der entllehenden Aupfermatrige, Hi 
fondern auch wegen der Durch lebtere nun möglichen rafcheren Ir 
Vervielfältigungsweife durch Guß, die Leiftungen der Stereotypie J 
weit übertrifft. 

Es ift eine zwar vielfältig ausgeſprochene, doch irrige An: 
fit, welche in gefchmolzenem Blei, ohne irgend eine Beimifchung 
eined anderen Metalls, die Abformung eines Holzſchnitto — I: 
des Stempeld — in Ausfiht ſtellt. Schmelst mau Blei und Iı 
läßt es laungſam erfalten, fo zeige fich fehr bald auf feiner Oben Ki 
fläche ein Eryftallinifches Gefüge, hauptfachjich in Form Langer, 
fhmaler, dabei aber auch ſchon erftarrter und feſter Streifen, 
während feine größere Maffe fih noch in vollfommen flüfligem 
Zuftande befindet. Ein Durcheinanderarbeiten diefer feſten wie fi 
. flüffigen Veftandtheile mit Hülfe eines Kartenblattes — jur Aut 
gleihung der fichtbar verfchiedenen Zemperaturgrade — führt 
keinen, zur Abformung nur allein tauglichen Mittelzuftand des 
Ganzen — den breiartigen — herbei; nur eine Vergrößerung 
der feſten Maffe bei einem gleichzeitigen Vorhandenſeyn fehr flüflı- 
ger Theile bleibt fortwährendes Refultat, und jeder Verſuch einer | 
Abformung des Holzſtempels in ihm wird feine — durch Verkoh⸗ 
lung wie Zufammendrüdung der erhabeuen Bildlinien fich fand 
gebende — Zerftörung herbeiführen. 

Jedes gefchmolzene Metal — alle jene Metalle nämlid, 
welche vor dem Rothglühen in Fluß fommen — welches vor ſei⸗ 
nem Erſtarren nicht jenes breiartigen Zuftandes theilhaftig wird, 
it als eine zur Abprägung dienen follende Bormenmaffe un: 
brauchbar. 

Sept man zu dem gefchmolzenen Blei etwas Autimonium, 
fo zeige fich ein viel gleichmäßigeres. Erkalten aller Theile diefer 
Mifhung ald bei einem jeden diefer für fich abgefondert ge 
fhmolzenen Metalle, und durch Verſuche hat fich ein Mifchunge 1. 
verhältniß derfelben ergeben, welches für den beabfichtigten Zwei 
nichts zu wünfchen übrig läßt. Es beſteht aus 7 Gewichtstheilen 
volllommen reinen weichen Bleies und einem Theil Anti 
monium (regulus antimonii). Die innige Verbindung beide 
Metalle erzielt man Dadurch, daß man das gefhmolzene Blei id 
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zum Rothglühen erhigt und ihm dann das in möglidhft Heine — 
bafelnußgroße — Stüde zerfchlagene Antimonium nach und nad 
zufept. Letzteres, deſſen Schmelzpunkt bei 433° C liegt — Blei 
ſchmelzt bei 334° C — ift nur bei dem erhöhteren Wärnegrade 
ded glühenden Bleies zum Schmelzen zu bringen und fo mit ihm 
zu vereinigen. 

Ein flaches , aus Eiſenblech gefertigted Gefäß, weldes mit 
12 bis 24 Blättern ungeleimten Papiered — zur Erzielung eini⸗ 
ger Slaftizität — audgelegt wird und etwas größer ald die ab⸗ 
zuformende Bildfläche feyun muß, füllt man mit diefer geſchmolze⸗ 
nen Metallmifchung bid etwa zur Höhe eines halben Zolles und 
Bahlt fie durch Umarbeiten mit einem Kaztenblatte gleihmäßig 
ab. Sobald fie dadurch zu einer dem noch ungebadenen Brodteige 
äßnlichen Konfiftenz gelangt ift, ebnet man fie mit der Kante 
diefed Blattes und gibt ihr gleichzeitig. und raſch eine Menge dicht 
neben einander liegender doch feichter Einfchnitte. Man wird au: 
genblicklich ein Hervortreten ſehr flüfliger Theile aus der Maffe 
bemerken, welche diefe Einfchnitte ausfüullt. Streicht man nun 
nochmals leife über die Metallfläche, fo wird fie ein Anfehen, wie 
von flüffigem Queckſilber übergoffen erhalten. Es iſt dieſes der 
sihtige Moment, den Holzſchnitt in die Metalflähe mit Kraft 
einzubrüden, was bei Pleinen Stempeln noch durch die Hand, bei 
größeren Holzfchnitten dagegen nur mit Hülfe einer Preffe zu 
veübringen ift. 

Out ift ed, die Bildfläche ded Stempeld oder Holzſchnittes 
wicht parallel mit der Fläche des Metalld, fondern in einer fchies 
fen Richtung und mit ſchlagartiger, dad) fo fhwacher Bewegung 
einzufenfen, daß kein Metall verfprist, um die in den Bildvertie— 
fungen befindliche Luft möglichft zu verdrängen. 

Gerade jene leichtflüffigeren Beftandtheile der Formenmaſſe 
ud e8, welche fich vorzugsweife zum Eindringen in die feinften 
Bwifchenräume der Bildlinien zc. eines Holsfchnitted eignen, und 
nur allein bei ihrem Vorhandenſeyn kann man mit Beſtimmtheit 
auf ein vollſtaͤndiges Gelingen der Operation rechnen. 

Dan erlältet nun fogleich nach vollzogenem Einprägen des 
Holzſchuitto, und bei noch fortdauernder Drudanwenbung, durch 
den Laftſtrom eines Wlafebalged die hervorſtehenden unhehediten 
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Theile der Matrize auf möglichft rafche Weiſe, bis fie vollfiändig 
erftarrt ift und feinem Verſuche eines Eindrüdens mehr nach 
gibt, und trennt fie dann durch rafch anf einander folgende, doch 
leife ringsun auf ihren Rand vollgogene Hammerſchlaͤge von dem 
Holzſchnitte. Das Bild des lepteren würde nämlich, wenn man 
die Trennung bis zur völligen Erfaltung der Matrize verfchieben 
wollte — weil die Metallmifchung bei ihrem Uebergange von dem 
warmen in den Falten Zuitand ſchwindet — Noth leiden. 

Der Holsfchnirt bedarf jedoch einer Vorbereitung, ehe bevor 
fein Abformen vorgenommen werden darf. Man überfireut vorerfl 
feine Bildfläche mit feingefhlammtem und vollfommen trodnem 
Rothſteinpulver, und verarbeitet ed dafelbft mit einer nicht zu 
harten Bürfte, bis alle Vertiefungen und Seitenflädhen der erha⸗ 
benen Bildlinien zc. gefärbt, doch von allen weiteren Pulvertheilen 
befreit, wieder glatt und rein fich zeigen. Nun ſenkt man feine 
Bildfläche, jedoch nur auf Augenblide, in dad Formenzeug ein, 
und wird dabei ein Zifchen, ein Dampfen des Holzfchnittö bemer: 
fen, was die im Holze vorhandene und durd die Hige ded Me: 
talls in Dampf ſich verwandelnde Feuchtigkeit veranlaßt, endlich 
aber. bei fortgefegtem Einfenfen und Wiederherausnehmen deilel: 
ben aufhört. Jetzt erft iſt die fo ausgetrodinete und erhigte Bild: 
fläche zur Abformnng geeignet, und man fann nun auf die be: 
fhriebene Weife von ihr viele Matrizen verfertigen, wenn man 
ihrer Produftion ohne Unterbrehung obliegt. Wird aber der 
Holzſchnitt Falt, fo zieht er in fehr kurzem Zeitraume wieder Feuch⸗ 
tigkeit auß der Luft an fi, und man hat ihn auf Neue durd 
Öftere Erhikung davon zu befreien, wenn er zur Matrigirung 
wieder tauglich feyn foll. 

Durch Verbindung mit dem Sauerftoff der atmofphärifchen 
Luft oxydirt fich fehr bald die Oberfläche des flüffigen Bormenzeuges, 
fowohl im Kejfel, wie während der zur Matrizirung nöthigen 
Manipulationen Mengen fich Theile diefed als trübe und graue 
Haut fichtbaren Oxyds während der Sormenbildung unter die 
Metallmifhung, fo unterbrechen fie den Zufammenhang des Me: 
talls überall, wo fie fi vorfinden, und beeinträchtigen die Dauer: 
baftigfeit der Matrize. Entfernt man fie dagegen augenblicklich 
durch fortwährendes Abftreichen mit dem Kartenblatte, umd be» 
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folgt man zugleich alle gegebenen Vorfchriften, fo wird man Mas 
trigen erhalten, welche binfichtlich ihrer Schärfe und des Glanzes 
ihrer Bildflähen und. Linien, wie ihrer Dauerhaftigfeit, vollkom⸗ 
men befriedigen koͤnnen. 

Unterliegt dad Formenmetall einer lange andauernden 
Schmelzuug, jo zeigt ſich endlich eine Abnahme feiner Güte durch 
mindere Schärfe und Reinheit der Matrizenbilder. Es hat fich 
naͤmlich durch Oxydation des Bleies dad Mifchungsverhältniß 
geändert, und man kann dieſes durch allmaͤhlige Beifügung klei⸗ 
ner Portionen von Blei, bis ſich die Matrizirung auf voll⸗ 
kommene Weiſe ergibt, wieder herſtellen. 

Das Berichtigen — Juſtiren — der Matrizen iſt ein 
Geſchaͤfts,weig der Schriftgießerei, deſſen im naͤchſtfolgen⸗ 
den Artikel gedacht werden wird. 

Einer Matrizirung der größeren in Meſſing geſchnittenen 
Schriftgattungen durch Abpraͤgen in Bleiflaͤchen geeigneter Groͤße 
geſchah ſchon Erwaͤhnung. Bleimatrizen liefern aber ſtum⸗ 
pfere Buchſtaben als die kupfernen oder ſolche, die durch Abpraͤ⸗ 
gen eines Holzſtempels in einer aus Blei und Antimonium — alſo 
einem Schriftzeuge — zuſammengeſetzten Miſchung entſtehen. Sie 
ſind von keiner großen Dauer, und werden ſehr bald durch den Ge⸗ 
brauch, namentlich aber die öftere Erhitzung ſchadhaft, kalziniren, 
und geben den aus ihnen gegoſſenen Buchſtaben ein ſtumpfesd, 
zerfreilene® Anfehen, was dann natürlich fi) auch an den von 
ihnen genommenen Abdrücken bemerklich macht. 

Obgleich nun auch den Schrifizeug- Matrizen jene 
Dauerhaftigkeit, welche den Kupfermatrizen eigenthuͤmlich iſt, 
mangelt, fo vermag man dennoch aus ihnen nicht allein vollfom: 
men den Gchriftbildern der Driginal-Moljftempel ähnliche und 
gleich ſcharfe Guͤſſe zu produziren, auch zur Lieferung einer fehr 
bedeutenden — manchmal in die Taufende reihenden — Menge 
derfelben find fie ohne bemerfbare Abnahme der Bildfchärfe befä- 
bigt, fobald nur alle jene, zu ihrer Herftellung erforderlichen Vor: 
ſchriften genau befolgt wurden, und ihre Anwendung bei einer 
Gußweiſe finden, welche für ihren Gebrauch fih nur allein als 
die paſſendſte bethätigt. Zur Erflärung derfelben iſt der Ferti⸗ 
gungsweiſe eines Abklatſches zu gedenken. 
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Gießt man in jene® Gefäß von Eifenbleh, deffen man fid 
bei dee Bildung der Matrize bediente, und welches gleichfalls mit 
20 bid 24 Blättern ungeleimten Papiers zur Erzielung einiger 
Slaftizität ausgelegt wurde, flüſſige Schriftmafle, und bringt 
diefe ebenfalls zu dem gleich niederen Temperaturgrade, welcher 
für die Formenmaſſe zur Bildung der Matrize erforderlich if; 
beobachtet man überhaupt alle jene bi6 zum Einprägen des Hol 
ſchnittes in die breiartige Formenmaſſe angegebenen Vorfchriften 
aud Hier bei dem Schriftzeuge ; und fchlägt fodann die Bildfläche 
der auf einem Hol;flögchen befeftigten Matrize fenfrecht und mit 
einiger Gewalt, doch fo in das Metall, daß die eine Seite ihrer 
Flaͤche etwas früher als die andere in dasſelbe eingetrieben wird, 
um die in ihren Bildvertiefungen befindliche Luft zu entfernen: 
fo wird zwar nad erfolgtem Einfchlagen viel Metall nach allen 
Seiten hin ſich verfprige — auch gleichzeitig die Luft mit ver: 
drängte — haben, dennoch aber eine Metallflähe von der Größe 
der Matrize entftanden feyn, auf welcher das vertiefte Bild der 
felben fich als erhabene vollkommen getreue Kopie abgebildet bat. 

Auh wenn die Matrize aus Kupfer beſteht, ift nur auf 
ſolche Weife ein ſcharfes Abbild zu erzielen, niemald durch Präge, 
wie fie bei der Produktion einer Schriftmaflen: Matrize von einem 
Holzſchnitte Statt findet. Die Urſache diefer Unmöglichkeit erklärt 
fi durch die mehr oder‘ mindere Wärme:-leitungsfähigfeit der 
Körper. Kommt flüffiges Metall mit einem falten, dabei aber 
guten Wärmeleiter — wie Metall — in Berührung, fo entzieht 
letzteres ihm fehr raſch einen fo großen Theil feines Wärmeftoffes, 
daß +6 augenblicklich erflarrt. Es vermag darum nicht in bie 
Vertiefungen und Zwifchenräume der feinen Linien einer Metall 
matrize einzudringen, und nur ein abgerundetes, kaum erfennbares 
Bild derfelben wird auf dem Abguffe entftanden feyn. Das Bild 
des Holzſchnittes dagegen bedarf, weil es ald Holz viel unvollkom⸗ 
mener und langfamer wie Metall die Wärme aufnimmt und leitet, 
einer viel längeren Zeit zur Wärme-Aufnahme aus dem Formen⸗ 
jeuge, fobald e8 mit demfelben in Berührung fommt, befonderd 
auch noch darum, weil fie furz vor der Abformung , zur Entfer⸗ 
nung der in ihr befindlichen Feuchtigkeit einer, längere Zeit an 
dauernden Erhigung unterlag. Hierdurch insbefondere verliert 


Matrizen. 4 
die Formenmaſſe nur eine geringe Menge ihrer Wärme, fo daß 
i fie ihres breiartigen Zuftandes theilhaftig und ein Einprägen bes 
 Holzfchnittes ohne Gefahr möglich wird. 
| Durch rafches Einfchlagen einer Schriftzeug-Matrige in die 
: fon theilweife erkaltete Kormenmaffe kann demnach ohne zu bes 
- fürdtende Nachtheile fiir fie die Produktion eines vollfommenen 
*Abklatſches Statt finden, fie würde jedoch fehr bald Noth leiden, 
. wollte man fich ihrer, gleich einee Kupfermatrize, zum 
ı | Guſſe mittelft des Letterngieß-Inftrumentes bedienen, weil hierbei 

nur eine folche mit fehr flüffigem Schriftzeuge möglich ift. Zwar wird 
dem eingegoflenen Zeuge auch in diefem Inflrumente, welches 
: feiner Dauerhaftigfeit halber nur aus Metal, Mefling oder 
Eiſen beſtehen kann, durch Berührung der Wände des, die 
Groͤße des Kegelkoͤrpers beſtimmenden Gußraumes, ein ſehr gro⸗ 
ßer Waͤrmetheil entzogen, weßhalb ſein Eingießen ebenfalls raſch 
und ſtoßweiſe in dieſen Raum, wo die am Ende deſſelben befind⸗ 
liche Bildvertiefung der Matrize — indbefondere aber auch zur 
Verdrängung der in lepterer vorhandenen Luft — gelangen muß, 
wenn ein vollfommener Kegelguß mit ſcharfem fatten Bilde fol 
erzielt werden. Aber felbft wenn das Schriftzeug noch volllommen 
flüfjig und heiß in die Matrize gelangte, würde es Beinen nach» 
theiligen Einfluß auf fie äußern, weil fie aus Kupfer befteht, da 
ale auf folhe Weife gegoffene Schriften nur in Stahl 
gefchnitten und in Kupfer matrisirt werden. Schriftzeug⸗ 
Matrizen dagegen, welche nur von zur Darfiellung der größe: 
ren Schriftgeade dienlichen Holzftempeln zu fertigen find, würden 
bei einer folchen Gußweiſe und dem für Schriften diefer Größe 
nothwendigen Mebrbedarfe an flüjligem Schriftzeuge fehr bald 
von der größeren Menge der in legterem angehäuften Hitze ange: 
griffen umd zerflört werden. 

Bleihwie nun die Fertigung der Abklatſche feinen nachthei⸗ 
ligen Einfluß auf Schriftzeug: Matrizen äußere, fo kann diefes 
auch bei einer, diefer Verfahrungsweife ähnlichen Güflefertigung 
mit Huͤlfe geeigneter Mafchinen zum Vollzuge fommen. 

Denke man ſich zwei auf einer Metallfläche gut befeftigte 
und nur duch eine Wand getrennte Gefäße von Metall, welche 
oben offen find, und deren innere Räume mittelft einer in diefer 
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Band befindlichen Deffaung in gegenfeitiger Verbindung flehen. 
Bird fluͤſſiges Schriftzeug in das eine derfelben gegoſſen, fo tritt 
es auch durch diefe Deffaung in das andere Gefäß, und in beiden 
wird feine Oberfläche gleich hoch oder horizontal ſtehen. Reicht 
diefe flüflige Metalloberflähhe nun bis zum oberen Rande des Ich 
teren Gefäßes, auf welchem vorher eine Matrige, mit ihrem ver 
tieften Bilde nach innen zu gerichtet, aufgrlegt und gut befefligt 
wurde: fo wird dad Metall, wenn ed mit Hülfe eines in dad 
erftere Gefäß genau pailenden Stempels mit Gewalt niedergedrüdt 
oder geſtoßen wird, in dem anderen mit der Matrize bededten 
Gefäße in die Höhe ſteigen mülfen, und fo den Bildraum dieſer 
Matrize ausfüllen. 

Während demnach bei der Fertigung eined Abklatſches die 
Matrize in dad breiartige Schriftzeug gefchlagen wird, findet hier 
das Entgegengefepte Anwendung. Das — durd die Metallwaͤnde 
der Gefaͤße theilweife abgefühlte — Schriftzeug wird mit Gewalt 
in die Matrize getrieben, und es entſteht fo — gleich wie bei dem 
Abklatſche — ein durch die Berührung mit der Matrige fogleid 
erflarrter, nun aber auf einen Metalllörper von der Größe dei 
inneren Raumes des zweiten Gefäßes befindlicher Abguß ihres 
Bildes. 

Auf disfem Pringipe beruht die Konftruftion der für größer, 
maſſive Schriftgüffe dienlihen Sußmafhinen — Klichen. — 
Ganz dem fo eben Erwähnten entfprechend,, dient bei ihnen ein 
Gefaͤß, der Einguß-Keffel, zum Eingießen des Schriftme: 
tall8, und ein über ihm an einem Fallwerke befefligter und genau 
in ihn paffender Stempel veranlaßt durch feinen Fall ein Steigen 
und intenfives Eindringen des Metalld in das Bild der, über einen 
zweiten vieredig abgefchloilenen Raume gut befefligten Matrije. 
Die Höhe der Wände des legteren Raumed — Gußraumes — 
it der Kegelhöhe gleich, feine Größe dagegen nad) Länge wie 
Breite verjtellbar, fo daß darin die Fertigung von Güffen jeder 
beliebigen Kegelgröße und Breite ausführbar wird. 

Obgleich nun das Biegen von Schriften, Einfaffungen, Vig: 
netten ꝛc. in folchen Mafchinen nur einer geringen Fertigkeit in 
Ausübung der zu ihrer Handhabung nöthigen Manipulationen be 
darf, fo bleibt dennoch das Selingen der Büffe, wie die unbeſch 
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digte Erhaltung der Matrize von der Menge des einzugießenden 
Schriftzeuges abhängig. Wird zu viel deſſelben eingegoſſen, fo 
berührt e6 die über dem Gußraume befefligte Matrize und fann 
an fie anfchmelzen, war dagegen zu wenig Metall im Gußraume 
vorhanden, fo vertheilt fich die zwifchen der Metalloberfläche und 
der Matrize vorhandene Luft — da fie ihrer Menge und der Ge⸗ 
ſchwindigkeit der Stempelwirkung halber nicht gänzlich durch Die 
anf der Matrizenrandfläche gebildeten Lufteinfchnitte zu entweichen 
vermag — in dem fich bildenden Guſſe und gewöhnlich dicht unter 
der Oberfläche des Gußbildes und macht es dadurch zum Ab: 
deuden in der Buchdruder:Preile untauglich. 

Es laſſen fi) nun zwar jene Nachtheile durch ein in dem Guß⸗ 
Beflel der Cliche angebrachtes Zeichen, als Maaßes der Menge 
des eingugießenden Schriftzeuges , entfernt halten, beffer jedoch 
wäre es, ihrer gänzlich überhoben zu fein, und eine von Pro- 
feſſer Jacobi in Pereröburg vor nun etwa einem Jahrzehent 
gemachte Erfindung einer chemiſchen Formenbildung 
in Metall — der Galvanoplaſtik — zeigt uns den 
Weg, welcher zur Realifirung diefes Wunfches Teitet. 

Nah der Erfahrung kann durch galvanifhe Strö- 
mung eine Aupfervitriol-Auflöfung in ihre urfprünglichen Bes 
RRandtheile — in Schwefelfäure und Kupfer — wieder zerlegt 
werden. Die Säure verbindet fich bei diefem Prozeffe mit dem 
inf, während fi das Kupfer auf einem mit dem Zinf in 
galvanifche Verbindung gebrachten Körper — welcher: ein Leiter 
der Elektrizität fein muß — ablagert. In fo außerordentlich 
feineu Kupfertheilen vealifirt ſich dieſe Ablagerung, daß, 
wenn man irgend ein erhabenes oder vertieftes Bild, eine Münze, 
oder für unferen Zwed insbefondere, das Schriftbild einer ge: 
gollenen Type mit dem Zinke galvanifch verbindet, es fich all⸗ 
mähli an allen feinen vertieften wie erbabenen Stellen mit 
Kupfer bededt, und Hierdurch eine, nach Dem zur Ablagerung verwen: 
deten Zeitraume mehr oder minder dicke und volllommen getreue 
Abformung des Schriftbildes in Kupfer entftcht, welche ale 
Matrize zur Vervielfältigung dieſes Bildes vollftändig fich eig- 
net und der Möglichkeit einer den Schriftgeug: Matrizen durch das 


flüſſige Schriftmetall drohenden Zerflörung entbehrt. 
Technot. Cucytlop. XVI. Sp. 28 
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erhält unter dem Buchftaben ebenfalls ein gleicher Körper E feine 
Stellung, von einer dem Erfieren gleichen Breite, und einer 
Länge, welde in Vereinigung mit der durch die erwähnte 3u: 
fanımenftellung des Körpers D und des Buchſtabens A entitan: 
"denen Länge jufammengenommen mit jener einer Matrize über: 
einftimmt; wurden fodann zu beiden Geiten diefer Zufammen: 
ftellung noch zwei, ihr ebenfalls an Länge gleiche Linienftüde GC | 
und B angefchlojfen, deren Dicke gleich ift der Auflagenbreitem, f 
n oder op der Matrise ig. 45: fo wird ſowohl die Breite I 
cd oder fe diefer fo erhaltenen Zufammenftellnng Fig. 47, wit | 
ihre Länge cf oder de mit der Breite der Matrige ig. 45, | 
ab oder cd, wie ihre Ränge ac oder bd vollfommen überein | 
ffimmen. Dasfelbe wird aber auch mit dem aus der Matrize 
319.46 gegoffenen Buchſtaben, M Big. 48, der Ball fein, wenn | 
man mit ihm und den beiden, ihm an Breite gleichen KörpernF | 
und G, fo wie den Rinienflüden H und I, deren Dide ode 
Breite diefelbe bleiben ſoll, wie jene der Linien CundB ig.47, I 
eine gleiche Zufammenftellung vornimmt: ihre Breite wie Länge | 
abced wird mit der gleichbegeichneten Matrize Big. 46 die | 
felbe fein. | 
Die Breiten ſolcher, mit allen Buchflaben einer und der: | 
felben Schrift vorgenommenen Zufammenjtellungen harmoniten | 
demnach vollfommen fowohl mit den Matrizenbreiten der gleich | 
namigen Buchſtaben, wie mit den Laͤngen, welche bei allen die 
gleiche bleibt, und es müffen darum ihre Abformungen aud 
wieder diefen Buchſtaben in jeder Beziehung volllommen gleiche Fi 
Buchflaben durch Guß zu liefern vermögen. 

Umfchliegt man nun eine folhe Zufammenflelung Sig. 47 
mit Glasſtreifen g, h, i, k, fo daß durch fie ein die Flaͤchen der |i 
Erfteren um etwas übrrreichender Rand entfteht, und bringt fir Fr 
nun in eine zur galvanifchen KRupferablagerung geeignete Vor: 
richtung : fo wird nad) einem Zeitraume von 6 bis 8 Tagen eine |i 
etwa eine’ halbe Linie dide, und ihrer Oberflächen-Bröße vol: 
fommen gleiche Kupferfläche mit vertieftem Schriftbilde entſtan 
den feyn, welche als Matrize, nach voraudgegangener Verbin: | 
dung ihrer Rückſeite mit einem gleichgroßen Metallförper, und 
ohne Vornahme einer Juftirung einen Buchſtaben Ki 
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urch Guß zu liefern vermag, der in Kegelgröße und Breite mit 
em zur Abformung verwendeten Buchſtaben vollfommen über: 
inftimmt. 

Subftituirt man Metall:Linien ftatt der Glasſtreifen, 
velche jedoch um die Dide einer Matrize — of Fig. 48 — 
öher find, wie die zur Umfchließung eined Buchſtabens M 
Fig. 48 dienenden Metalltörper F, G, H und I — fo wird fid 
ach beendigter Kupferablagerung ein der Größe einer Matrize 
ach allen Dimenfionen vollkommen gleicher Körper, cin auf der 
Rüdfeite offenes Käftchen gebildet haben, welches nur noch des 
Inögießend mit irgend einer Metallmifchung bedarf, um fogleich 
lo juflirte Matrige zur Oußproduftion befähigt zu ſeyn. 

Einleuchten wird, daß nach der Größe der zur galvanifchen 
tInpferablagerung dienenden Vorrichtung auch eine Matrizenbil: 
ung von mehreren Buchitaben gleichzeitig erfolgen kann. 

Es find demnach auf galvanifhem Wege von Buchftaben, 
yeiche aus juflirten Schriftzeugmatrigen gegoffen wurden, 
hue irgend eine noch weiter nöthige technifche Bearbeitung j u: 
irte Kupfermatrizen zu erzielen, und da die Original: 
chriftſtempel — oder Patrizen — derfelben auf Holz zur 
(usführung famen, auf welchem fic, gleich allen anderen belie: 
igen Zeichnungen mit Hilfe des Meſſers leichter und bei weitem 
ollfommener zu vollenden find, wie auf Flächen von Stahl oder 
edem anderen Metalle durch Sraviren: fo ergibt fich durch ihre - 
Bebrauchnahme, da fie in Folge des Erwähnten nun gleichfalls 
iner Abformung in Kupfer fähig find, ein volllommen genü« 
vender Erfaß für alle jene Stahl: oder Metallftempel, bei welchen 
ie erhabene Bildung eined Schriftzeichen, fei es in Folge feiner 
Bröße oder zu fomplicirten Bildform, nur noch durch Graviren 
nöglich bleibt. 

Damit das in den hohlen Raum der lepterwähnten, als 
Räftchen gebildeten Matrize einzugießende Metall vollkommen 
enſelben ausfült, und mit den Kupferwänden fich vereinigt, 
uuß eine Desorydation derfelben diefem Eingießen voraudges 
en. Da6 neurrale falzfaure Zink befikt eine foldhe 
eſoxydirende Eigenfchaft. Loͤſt man Zink in Salzfäure bis zur 
Bättigung auf, und dampft dann die Flüſſigkeit bis zur Kon⸗ 
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Man kann demnach flatt der von Holzftempeln gewonnenen | 
Schriftzeugmatrigen Pupferne fubilituiren, dadurch, 
daß man fich erfterer nur ald Mittel zur Erzielung eined voll 
fommenen Abguſſes bedient, auf deſſen Bildfläche die Ablagerung 
des galvanifchen Kupferniederfchlags zum Vollzuge kommt. Dod 
ift dabei mandherlei zu berüdfichtigen. 

Wollte man fih nur allein von der Bildgröße eine 
Schriftſtempels ohne weiteren Slächenrand eine folhe Matrije 
bilden, fo müßte fie, zur Erzielung dieſes Standes , als uoth- 
wendigen Erforderniffes zum Abguffe im Letterngießinftrumente, 
in die Flaͤche eines Metaliftäbchens eingelaffen und feftgelöthet, 
oder in flüffiges Metall eingefenkt werden. Die Erfahrung wi: 
derräth aber eine folhe Bildung. So find in Zinf gelagert: 
Kupfermatrizen von fehr kurzer Dauer, weil Erſteres — wahr: 
fheinlih in Folge galvanifcher Einflüffe — ſich fehr bald cal: 
. einirt, ein forrodirtes Anfehen erhält und feine berichtigten Fl 
chen einbüßt. Beſſer fchon ift die gleichzeitige galvanifche Mit: 
bildung einer das Matrizenbild umgebenden Zläche. Man ver: 
bindet die Rüdfeite einerfo erhaltenen Matrize durch Löthung mit 
einem Metalllörper, zur Erzielung der nothiwendigen Dice, und fann 
fodann gemeinfchaftlich mit dieſem ihre Zuftirung vornehmen. Aber 
auch diefesift nicht ohne zu befürchtende Nachtheile. Wenn hierbei 
auch die Möglichkeit jener fo eben erwähnten Zerftörung follte 
befeitigt fein, fo fann doch , in Bolge gefteigerter Hige bei an: 
haltender Güſſefertigung, die Lörhung wieder zum Fluſſe kommen, 
was ihrem Gebrauche dann ebenfalls ein Ziel ſetzt, und eine 
Wiederherftellung und Juſtirung von Neuem in Anfpruch nimmt. 

Verwendet man zur galvanifchen Matrizirung die Schrift: 
bilder einer, aus juflirten Schriftzeug - Matrizen 


gegoſſenen Schrift, deren einzelne Buchftaben demnad 


vollfommen richtig und zum Gchriftfage wie Abdrüce deffelben 
tauglich find, fo ift gleichzeitig mit der Bildung aud 
eine Suflirung ihrer Matrizen — ohne irgend eine 
weitere technifhe Nachhilfe — zu erzielen. Fig. 44, die untere 
Anficht eines Lettergießinſtrumentes — alfo jener Seite, mo bie 
Matrize aufgelegt wird — ift hier zur Erflärung unentbehrlich. 
A,B find die Bodenftüde, C der Sattel, F uw 6 


| 
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die beiden Kerne. An den Flächen D und E befinden ſich die 
zur richtigen Lagerung der Matrizen beflimmten Baden ab und 
cd; e endlihift der Gußraum, deflen Breite durch Verſchie⸗ 
bung der beiden Snftrument:Hälften einer Aenderung fähig ift. 

Wenn nach diefem Inftrumente die Juſtirung der Matrizen 
ſaͤmmtlicher Buchftaben einer Schrift zum Vollzuge fam, fo wird 
das vertiefte Schriftbild einer jeden Matrize, fobald ihre Lage 
iwifchen den Baden ab und cd und dem Sattel C des Inſtru⸗ 
mentd durch deilen Zufammenfchiebung firire wurde, fich genau 
mitten über dem Gußraum e befinden, und ed muß darum Die 
Entfernung des oberen Schriftbildrandes s der Matrize Sig. 45 
von ihrem oberen Ende ab, bei allen Matrizen vollfommen gleich _ 
feyn. Eben fo wird auch die Breite des auf den beiden Seiten 
des Schriftbildes 1 bis zum längern Rande der Matrize vorhan⸗ 
denen Flaͤchenraumes, von o nach p und m nad n mit den 
Breiten Fr und gq (Big. 44) der über die Baden ab und 
ed voripringenden Blächentheile der Kerne F und G de In: 
firuments übereinjlimmen, mag nun die Breite eined Buchſta⸗ 
bend mehr oder weniger betragen. In beiden Fällen veranlaßt 
diefes nur eine, der Schriftbildbreite entfprechende Ber: 
größerung oder Verfchmälerung der Matrizenbreite, uud durch 
fie ded Gußraumes im Inſtrumente, die erwähnten Auflagebreiten 
der Matrizen von o nah p und m nad) n, fo wie die Entfer- 
nung ihrer Schriftbilder von ihren oberen Rändern ab bleiben 
unverändert bei allen diefelben. Endlich find die Höhen der auf 
den Schriftfegeln befindlichen Schriftbilder einer und derfelben 
aus juſtirten Matrizen gegoflenen Schrift bei allen Buchſtaben 
fid) gleich. 

Wohlan! Umſchließt man einen aus der juflirten Matrige 
Fig. 45 gegoffenen Buchſtaben A Fig. 47 — deffen Höhe und 
Breite demnah mit dem Matrizenbilde übereinflimmt — mit 
Metalllörpern von einer dem Kegel des Buchflaben gleichen 
Höhe — fo daß alfo nur fein Schriftbild über die Flächen diefer 
Körper hervorſteht — und zwar in folcher Weife, daß an die 
obere Seite des Buchflabens ein ihm an Breite gleicher Körper D 
zu ſtehen fommt, deſſen Länge ab gleich ift der Entfernung des 
oberen Schriftbildrandes s bis zum Rande der Matrigeab Tig. AR, 

a8* 
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erhält unter dem Buchſtaben ebenfalls ein gleicher Körper E feine 
Stellung, von einer dem Erfieren gleichen Breite, und einer 
Länge, welde in Mereinigung mit der durdy die erwähnte Zu: 
ſammenſtellung des Körper D und des Buchftabens A entitan: 
‘denen Ränge zufammengenommen mit jener einer Matrige über 
einftimmt; wurden fodann zu beiden Seiten diefer Zufammen: 
ftellung noch zwei, ihr ebenfalls an Länge gleiche Linienftüde C 
und B angefchlojfen, deren Dice gleich ift der Auflagenbreitem, 
'n oder op der Matrise Big. 45: fo wird fowohl die Breite 
cd oder fe diefer fo erhaltenen Zufammenftellnng ig. 47, wie 
ihre Länge cf oder de mit der Breite der Matrize Big. 45, 
ab oder cd, wie ihre Länge ac oder bA vollfommen überein 
ſtimmen. Dasfelbe wird aber auch mit dem aus der Matrize 
$ 9.46 gegoffenen Buchſtaben, M Fig. 48, der Ball fein, wenn 
man mit ihm und den beiden, ihm an Breite gleichen Körpern F 
und G, fo wie den 2inienflüden H und I, deren Dide ode 
Breite Diefelbe bleiben fol, wie jene der Linien Cund B %19.47, 
eine gleiche Zufammenftellung vornimmt: ihre Breite wie Länge 
abcd wird mit der gleichbezeichneten Matrize Big. 46 die 
felbe fein. 

Die Breiten folcher, mit allen Buchftaben einer und der: 
felben Schrift vorgenommenen Zufammenitellungen barmoniren 
demnach vollfommen fowohl mit den Matrigenbreiten der gleid: 
namigen Buchftaben, wie mit den Längen, welche bei allen die 
gleiche bleibt, und es müffen darum ihre Abformungen auf 
wieder diefen Buchſtaben in jeder Beziehung vollkommen gleicht 
Buchſtaben durch Guß zu liefern vermögen. 

Umfchliegt man nun eine ſolche Znſammenſtellung Sig. 47 
mit Glasſtreifen g, h, i, k, fo daß durch fie ein die Flaͤchen der 
Erfteren um etwas übrrreichender Rand entfteht, und bringt fie 
nan in eine zur galvanifchen Kupferablagerung geeignete Bor: 
richtung : fo wird nach einem Zeitraume von 6 bis 8 Tagen eine 
‚etwa eine” halbe Linie dide, und ihrer Oberflächen«Größe voll: 
fommen gleiche Kupferfläche mit vertieftem Schriftbilde entftan: 
den ſeyn, welche als Matrize, nach vorausgegangener Verbin⸗ 
dung ihrer Rückfeite mit einem gleichgroßen Metallförper, und 
ohne Vornahme einer JZuftirung einen Buchſtaben 
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durch Guß zu liefern vermag, der in Kegelgröße und Breite mit 
dem zue Abformung verwendeten Buchſtaben vollfommen über: 
einſt immt. 

Subſtituirt man Metall⸗Linien ſtatt der Glasſtreifen, 
welche jedoch um die Dicke einer Matrize — ef Fig. 48 — 
höher find, wie die zur Umfchließung eined Buchſtabens M 
Zig. 48 dienenden Metallförper F, G, H und I — fo wird ſich 
nach beendigter Kupferablagerung ein der Größe einer Matrize 
nach allen Dimenfionen vollfommen gleicher Körper, cin auf der 
Ruͤckfeite offenes Käftchen gebildet haben, welches nur noch des 
Ausgießens mit irgend einer Metallmifchung bedarf, um fogleich 
als juflirte Matrize zur Qußproduftion befähigt zu feyn. 

Einleuchten wird, daß nach der Größe der zur galvanifchen 
Supferablagerung dienenden Vorrichtung auch eine Matrizenbil: 
dung von mehreren Buchitaben gleichzeitig erfolgen Fann. 

Es find demnah auf galvanifchem Wege von Buchftaben, 
welche aus juſtirten Schriftzeugmatrigen gegoffen wurden, 
ohne irgend eine noch weiter nöthige technifche Bearbeitung ju- 
firte Kupfermatrizen zu erzielen, und da die Original: 
fhriftftempel — oder Patrizen — derfelben auf Holz; zur 
Ausführung famen, auf welchem fie, gleich allen anderen belie: 
bigen Zeichnungen mit Hilfe des Meſſers leichter und bei weitem 
vollfommener zu vollenden find, wie auf Slächen von Stahl oder - 
jedem anderen Metalle durch Graviren: fo ergibt fich durch ihre - 
Gebrauchnahme, da fie in Folge des Erwähnten nun gleichfalls 
eines Abformung in Kupfer fähig find, ein volllommen genü« 
gender Erfag für alle jene &tapl- oder Metallfiempel, bei welchen 
die erhabene Bildung eines Schriftzeichens, fei es in Folge feiner 
Größe oder zu fomplicirten Bildform, nur noch durch Graviren 
möglich bleibt. 

Damit das in den hohlen Raum der legterwähnten, als 
Käfichen gebildeten Matrize einzugießende Metall volllommen 
denfelben ausfüllt, und mit den Kupferwänden fich vereinigt, 
muß eine Dedorydation derfelben diefem Eingießen vorausges 
ben. Das neutrale falzfaure Zink befigt eine folde 
desorpdirende Eigenfchaft. Löft man Zinf in Salzfäure bis zur 
Gättigung auf, und dampft dann die Fluͤſſigkeit hie zur Son» 
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fiften; des Oels ab, fo ift fie zum Gebrauche geeignet. Sie muß 
aber neutral feyn, damit fie nur das Oxyd, nicht aber das 
Metall aufzulöfen vermag, deßhalb fie mit blauem Lakmuspa⸗ 
pier gu prüfen ift, ob fie nicht mehr fauer reagirt. 

Es haftet fehr gut in jeder Richtung an den Löthftellen, 
welche zwar von Schmuß befreit feyn ı 'iffen , doch weder gefeilt 
noch gefchabt zu werden brauchen ; es macht das Loth viel fluf: 
figer und kann bei allen Metallen feine Anwendung finden. 

Hat man die inneren Geiten des Matrizenkaͤſtchens mit 
tiefem Flußmittel beftrichen, fo fann entweder ein Ueberziehen 
derfelben mit irgend einem Teichtflüffigen Lothe bei Anwendung 
geeigneter Erwärmung vorgenommen werden , oder man füllt ed 
fogleich, doch ebenfalld erwärmt mit irgend einem Metalle oder 
einer Metallmifhung, 3. B. Blei und Zinn, oder Zinf, Zinn 
und Blei, der fogenannten Kompofition der Zınngießer, und ver 
dichtet es kurz vor feinem Erftarren durch Auffchlagen eines ebenen 
Holzſtückchens auf feine möglichft hoch eingegoffene Oberfläche. 

Auf diefer Fläche, dem Rüden der Matrize, foll eine tiefe 
Kerbe, der fogenaunte Aufſatz — g, Big. 43 — ſfich befin: 
den. Bei Vornahme eines Guſſes greift nämlich in denfelben 
daB Ende der Feder des Gießinftruments, und erhält fo die 
Matrize in ruhiger Auflage und Stellung gegen den Gattel. 
Um für Ddiefen Federdruck größere Dauer zu fichern, bedarf es 
nur des Einlegens einer Fleinen, der Einferbung nachgebildeten 
Rinne vou ftarfem Meffingblech, welches fich, bei Anwendung der 
falzfauren Zinfflüffigfeit mit dem eingegoffenen Metalle eben 
falls feft verbindet. 

Volbringt man, nach vollendeter galvanifchen Bildung, 
das Ausgießen der Matrize, während fie noch in feſter Verbin⸗ 
dung mit dem Patrizenfaße ſteht, alfo noch nicht von demfelben 
abgenommen war, fo verhindert man dadurch das, fo gebildetem 
Kupfer eigenthümliche Schwinden oder Kleinerwerden bei flatt 
findender Erhitzung; wenigſtens ergab fich bei fo behandelten 
Matrizen von einer mehr denn 1 Quad. Zoll betragenden Ober 
fläche Fein meßbarer Unterfchied. 

W. Pfnor. 
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Die in der Auffchrift genannten Induftriezweige find feine 
ie fi felbfiitändigen, fondern liefern nur Mittel zur Aus- 
bung der Typographie ; deßhalb war von ihnen in diefem Werte 
ereits, wenn ſchon nur andeutungsweife, die Nede, und zwar 
on der Schriftgießerei im IH. Bande, Artikel »Buhdruder» 
unſt,« vom erften aber bei ©elegenheit des Abklatſchens 
ber Elichirens im I. Bande, ©. 57 u. f. Was nun dort 
bon vorgefommen ift, wird daher gegenwärtig als befannt an: 
mommen und vorausgefeßt. Da aber feitdem die Typographie 
ie allen ihr zugehörigen Zweigen und Hilfsmitteln fehr rafche, 
freuliche und höchit beachtenswerthe Bortfchritte gemacht Hat, 
ı wird ſich jebt Gelegenheit zur Darftellung diefer Fortſchritte 
geben ; wobei jedoch jene allgemeine Hinweifung auf das bes 
it8 im I. und III. Bande Vorgetragene nicht ganz genügt, ſon⸗ 
en man, außer der Anführung einzelner Stellen, fogar hin und 
ieder, um den Zufammenhang nicht zum großen Machtheile der 
eutlichkeit und des leichten Auffaſſens zu unterbrechen, fich wird 
mmarifche Wiederholungen erlauben müffen. 

Der Gefammt: Umfang der Typographie, die für diefelbe 
maͤchſt arbeitenden Gefchäftziweige mit eingerechnet , ift, nad 
rem damaligen Zuftande, im Ill. Bande bereits bezeichnet wor» 
m. 8 erfordert nämlich die Ausübung der Buchdruckerkunſt 
10 Zufammenwirfen des Schrift» oder Stempelfchneiders, des 
ichriftgießers, des Setzers und Druderd. Won der Befchaffen- 
ie und den Beftandtheilen der Drudformen, ohne welche na: 
eutlich die Arbeiten des Sebers und Druders nicht verftändlich 
»weſen wären , fo wie von den beiden lebteren felbft, ift bereits 
et audfuhrlich gehandelt worden. In Beziehung auf die Preffen 
sd Drucdmafchinen fann bier jene unvollftändige und gegen: 
detig bei weitem nicht mehr genügende Behandlung mit dem 
smaligen Mangel an Gelegenheit etwas Befriedigendes zu lei⸗ 
en, entfchuldigt werden. Vorlaͤufig, bis vielleicht fich in die: 
m Werke felbit die Möglichkeit dDarbietet, das Verfäumte und 
ie neueren derartigen Mechanismen nachzuholen, läßt ſich auf 
ie fehe ſchaͤzbaren Artikel in J. A. Hül ßes MafchinensEncys 
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klopaͤdie, Leipzig 1844, Il. Band, »Buchdruckerpreſſe⸗ S. 713, 
und »Buchdrudermafchinen,a S. 760, einftweilen verweifen. 
Bon der, einen Complerus der obgenaunten einzelnen Ge: 
fchäfte bildenden, ihrer Wichtigkeit in jeder Beziehung un) 
nach vielfältiger Richtung wegen, eine möglihit ausführlich: 
Darftellung verdienenden Typographie, Ffönnen nun ſchon einig 
heile ald abgehandelt angefchen werden, namlich dad Setzen und 
Druden mit Inbegriff der Erflärung über die Befchaffenheit der ker: 
tern, fo wie über die zum Abdrucke dienenden Preifen. Herner üt zu: 
Kenntniß des Verfahrens beim Schneiden der ftählernen Schrift: 
ftempel, im vorigen Artifel, ©. 379 u. f. dad Möthige enthal: 
ten. Es fehlt daher noch die Darftellung der Verwendung dien 
Stempel zur Hervorbringung der Hauptbeftandtheile an den Kar: 
men oder nftrumenten, in welchen die Typen gegoffen werden, 
fammt der Operation des Gießend, nicht nur der eigentliche 
Lettern, fondern aud der übrigen unentbehrlichen Beftandtheil 
einer Buchdruderform, endlich die Befchreibung der Art und, 
Weife, wie im Gegenfab zum Drude mit beweglichen einzelna 
Typen, ganze Platten oder Stereotypen hergeftellt werde. 
Alle diefe, im gegenwärtigen Werfe noch nicht abgehandelten, 
in den Bereich der Typographie im weiterer Bedeutung gehören: 
ben Gefchäfte, follen nun noch hier befprochen werden und zwar 
mit folder Ausführlichfeit und jener Berückſichtigung der feh 
sahlreihen neuen Verbefferungen und Erfindungen, wie es die 
große Wichtigkeit ded Begenftandes verlangt. Obwohl nun ia 
der Ueberfchrift dieſes Artikels die Stereotypie der Schriftgießerti 
vorausgeht, fo erlaubt man ſich doch, aus guten Gründen, di 
Drdnung umzufehren. Zwar hängen beide Theile unmittelbe 
sufammen und ftehen in vielfältiger Beziehung zu einander, | 
doch laſſen fie fich ſelbſt im der Praris von einander geſonden Ä 
betreiben. Zür die erſt angebeutete Aufeinanderfolge fprede I: 
folgende Betrachtungen. Stercotypie iſt ohne Vorbandenfein |. 
fertiger gegojfener Typen und der andern gewöhnlichen Beftand- |: 
theile einer Buchdrudeefe ger nicht ausführbar, alfo von der || 
Schriftgießerei völlig igig. Diefe Hat viel größere Aut I: 
dehnung und Werbe Ho auch größere Wichtigkeit über: 
haupt, ift außerder Händlicher und fchwieriger zu er: 
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Hären, gebt alfo fait in jeder Beziehung der Stereotypie voraus, 
und eine genaue Kenntniß der erften erleichtert und verkürzt die 
Darftellung der anderen in fehr hohem Grade. 

Diefer Anſicht nach zerfällt der gegenwärtige Artifel in 
jwei Abtheilungen, wovon die erfte, bei weitem größere, die 
Schriftgießerei , die zweite aber die Stereotypie enthalten fol. 


Erſte Abtheilung. 
Schriftgießerei. 


Wenn man zur Schriftgießerei auch die Verfertigung der 
dazu nöthigen Gießinftrumente und anderer Fleineren Requifiten 
rechnet, wie ed deßhalb gefhehen muß, weil deren Herftellung 
in der Prarid wirklich dem Schriftgießer felbft obliegt, ja fogar 
ein fehr gefchidter Mechaniker, ohne genaue Einficht in den Ge: 
brauch und die Leiftungen jener Werkzeuge faum mit deren Be: 
arbeitung und zwedmäßigen Ausarbeitung zu Stande kommt: 
fo muß man geftehen, daß die Ausübung diefes Induſtriezweiges 
fo ſchwierig und fomplicirt ift, und einen fo hohen Brad von 
©orgfalt, Aufmerffamfeit und Sertigfeit verlangt, daß fich we: 
nige andere damit vergleichen laffen, und er in diefen Beziehungen 
nur von der Uhrmacherfunft übertroffen wird, ihr aber in Rück⸗ 
fiht auf Benauigfeit, wenn auch in ganz verfchiedener Rüdficht, 
zunaͤchſt ſteht. 


Dennoch iſt dieſer Zweig der techniſchen Literatur noch bis 


zur Stunde ungebührlich vernachlaͤßigt, und eine erſt auszufül⸗ 
lende beträchtliche Luͤcke. Die einzige Monographie iſt das Ma- 
nuel typographique von Fournier dem Jüngern, 2 Bände, 
Paris 1764—66, welches, ungeachtet des Ziteld, nur Schrift: 
gießerei enthaͤlt, obwohl gut und ausführlich, nun aber veraltet, 
nicht mehr genügen kann. Deutfche empfehlenswerthe Schriften 
über diefen Gegenſtand gibt ed durchaus nicht ; obwohl einzelne 
Mittheilungen, namentlich in H. Meyers Journal für Buchs 
deuderfunit, Schriftgießerei und die verwandten Kächer (feit 
1834) Aufmerkſamkeit und Danf verdienen. Diefem Mangel 
abzubelfen erjcheint unter ſolchen Umftänden ein mühfames, ges 
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wagted Unternehmen; indeß wurde nichts unterlaſſen, um ed 
glücklich durchzuführen. 

Die Abbildungen find ohne alle Ausnahme mit möglichfter 
Treue und Sorgfalt nach der Natur und wirklichen vorzüglichen 
Muftern ausgeführt. Die, zundchft zum technologifchen Unter: 
richte beftimmte, auch in dieſem Induſtriezweige fehr reichhaltige 
Werkzeug =» Sammlung des P. k. polytechnifhen Inftitute 
bot hierzu vollfommen geeignete Hilfsmittel dar. Den Zeid: 
nungen ift Wiener Maß zu Grunde gelegt, unter Beifügung der 
Mapftäbe auf dem Tafeln. Bei jedem findet man den Grad ber 
Verjüngung (z.B. Y,, u. f. w.) angegeben. Zwar 
iſt, fobald es auf firenge Genauigkeit, wie bei derlei Inftru: 
menten allerdings, anfommt, nad diefen Daten eine folde 
Zeichnung nicht unmittelbar zu gebrauchen, um nad einer, 
zur natürlichen Größe gebrachten Kopie derfelben, den Gegen: 
ftand auszuführen. "Denn diefe verjüngten Maßftäbe find immer 
unrichtig, weil das vor dem Druden der Kupfertafel gefeuchtete 
Papier fich fpäter beim Trocknen zufammenzieht, und alle Di: 
menfionen der Zeichnung felbft fih, und zwar oft um mehr ald 
man erivarten follte, verkleinern. Wenn man aber einen neuen 
richtigen Maßftab fich auf Papier entwirft, und nach diefem die 
Kopie ausarbeitet, fo gelangt man dennoch mit Sicherheit zum 
Biele. Der unmittelbare Nutzen des ausdrüdlih angegebenen 
Grades der Verjüngung nad) den gewählten einfachen Verhaͤlt⸗ 
niffen befteht aber darin, daß der Befchauer fogleich und ohne 
Schwierigfeit eine ziemlid) deutliche Vorftellung von der wahren 
Größe der abgebildeten Mufter ſich zu bilden vermag. — 

Das wichtigfte und unentbehrlichfte Bedürfniß zur Verfer: 
tigung der Typen aller Art iſt natürlich das Material zu den: 
felben. Won den in Holz gefchnittenen großen Lettern und Wer: 
zierungen, welche zum Abdruck felbft, jest immer feltener und 
durch metallene erfegt werden, ijt nicht weiter die Rede. Yür 
die übrigen, und in der Regel alle Beftandtheile der Buchdrucker⸗ 
formen, dient dad Letternmetall, Schriftgießerme 
tall, Schriftzeug, auh Zeug ohne Zufag, befanntlid 
eine Legirung oder Zufammenfegung aus Blei und Antimen 
(Spießglanzfönig, regulus Antimonii), Blei bildet jededmal 
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den überwiegend größeren Beftandtheil. Näheres über die Eigen» 
(haften und chemifchen MWerhältniffe beider, findet man im 
1. Bande diefes Werkes, S. 302, und im II., &. 330. Die 
Befchaffenheit diefer Verbindung aus den beiden Metallen ift 
fo, daß fie im gehörigen Verhältniile (Wovon weiter unten) auch 
ohne andere Zufäße zufammengefchmolzen, foldye Eigenfchaften 
befigt, wie fie im vorliegenden Falle dem Bedürfniß entfprechen, und 
weder einem allein, noch auch andern biöher befannt gewordenen Mes 
tall:Zegirungen zufommen. Das Schriftmetall ſchmelzt bei ver- 
hältnißmäßig geringer Hitze, fogar noch etwas früher als Blei, 
während dad Antimon vorher glühen muß; es laͤßt fich in důnnen 
Stücken mäßig biegen, wogegen das Blei fehr weich, das An- 
timon ganz fpröde iſt; es verträgt die Bearbeitung mit der Beile, 
welches mit Blei allein nur fchwer angeht, weil deffen Späne 
fih in die Seile feitfegen und faum mehr herauszubringen find; 
ed bat einen ziemlichen Grad von Härte, dur weldye ed dem 
Verdrüden und zu fchneller Abnügung widerfteht, fich Teicht ho: 
bein und fchaben läßt, und dabei längere und gerollte Späne 
gibt; endlich ift es dünnflüffig, gießt fich Teicht und füllt ſelbſt 
fehe feine Vertiefungen gut aus. Letztere, für gegenwärtigen 
Zweck unentbehrliche Eigenfchaft verdanft es demlimftande, daß 
es, ſtatt fich beim Feftwerden zufammenzuziehen, fi vielmehr 
etwad auszudehnen feheint; eine, bei gefchmolzenen Körpern 
fehr feltene Erfcheinung, welche in der ftarfen Neigung ded An» 
timons zu Ernfiallifiren, liegen dürfte. Alle diefe Eigenfchaften 
werden begreiflicher Weife modificirt durch das Verhaͤltniß, in 

dem fich beide Metalle in der Legirung befinden; fehlen dürfen 

Ne jedoch nie, wenn das Metall noch brauchbar ſeyn fol. Gutes 

Schriftgießermetall laͤßt fih fhon nach dem Bruche einigermaßen 

beurtheilen. Er foll nicht zu dunfel, fondern lichtgrau, fein: 

försig und gleihförmig feyn; eine grobförnige, dunkel⸗ oder faft 
ſchwarzgraue ungleiche Bruchfläche zeigt ein minder gutes, zu 

ſtark bleihältiges Metall, und eine unvollfommene Verbindung 

der beiden Hauptbeftandtheile an. 

Von dem Verbältniffe beider zu einander oder der Quan⸗ 

tität eines jeden in der Mifchung hängt daher zunaͤchſt deren Guͤte 

und mehrere oder mindere Vollkommenheit ab. Doch findet Pein 
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Verhaͤltniß in der Art Statt daß deſſen Aenderung dad Metall 
völlig unbrauchbar machte; vielmehr haben folche Aenderungen, 
befonderd der Koftenerfparniß wegen, und für verfchiedene ein: 
zelne Fälle, ihre Vortheile Daher kommen Uuterfchiede nicht 
nur in den einzelnen Werfitätten vor, fondern fogar in ein und der: 
felben, wo fait immer Schriftzeug von wenigftens zweierlei ver: 
fhiedener Zufammenfegung verarbeitet wird. 

Daher fommt ed, daß Verhältniſſe in Zahlen oder be 
ftimmte ſich ſchwer feftfegen laſſen, und daß die diepfälligen 
Angaben in Drudichriften, wo fich deren genug finden, fo be: 
deutend, wie in der Wirklichkeit auch, von einander abweichen. 
Die äußerften Grenzen dürften indeſſen feyn: 8 Theile Blei auf 
einen Theil Antimon, und 6 Theile Blei auf einen ded Antimon. 
Die erftere Zufammenfegung gibt wohl ein fehr gutes, hartes aber 
etwas ftrengflüffigeres Metall, die andere ein zu weiches, leicht: 
flüffiges, und ift zu reiner Arbeit faummehr brauchbar. Hier find 
einige Angaben mit noch näher bezeichneten Verhaͤltniſſen: 


A. 

78 Theile Blei, 83 Zheile Blei, 

22 Theile Antimon. 17 Xheile Antinon. 
B. 

75 Theile Blei, 85 Theile Blei, 


25 Theile Autimon. 15 heile Antimon. 

Die Mifhungen mit mehr Antimon wären zu Fleinen Schrif: 
ten und feinen Verzierungen, jene mit mehr Blei für die großen, 
ferner für Ausfchließungen und überhaupt alle Sormbeftandtheile 
ohne Bildfläche beftimmt. Abweichungen nach beiderlei Richtung, 
in fo ferne fie in die obigen Grenzen zwiſchen 8 bis 6 Theile 
Blei gegen einen Theil Antimon fallen und ſich ihnen nähern, 
haben wenig zu bedeuten, und hängen von den Nebenumftänden 
ab; fo fann man bei den zarteften Lettern und Verzierungen 
auch wohl bis zu 4, Blei und Y, Antimon gehen. Kleine Un: 
terfchiede find ohnedieß und ſchon deßhalb ohne Belang, weil 
man die zwei Metalle faft nie, oder doch nur fehr felten rein, 
fondern mehr oder weniger mit andern verunreinigt erhält. 

Rom abfihtlihen Zufage noch mehrerer Metalle, welcher 
feüher gewöhnlicher war, hört man jegt nur wenig. Genannt 
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zu werden verdienen hier: Eifen, Kupfer, Zinn und Zinf. Es 
ift fein Zweifel, daß diefe Zufäge dem Schriftzeng größere Härte 
und Tängere Dauer gegen Abnügung ertheilen. Zink fann wohl 
am leichteften dabei entbehrt werden , es vereinigt fich mit Blei 
nur dann gut, wenn ein Pleiner Theil Zinn zugleich angewendet 
wird, ift aber immer, wegen feiner leichten Orydirbarkeit, bes 
denflih; Blei 7 Theile, Spießglanz 2, und ein Theil Zinn: 
Kupfer:Legirung aus 9 Zinn und 1 Kupfer, geben ein nament: 
lich dur das Zinn ungewöhnlich hartes Metall, welches in 
einigen Fällen gute Dienfte leiftet. Kupfer erhöht ebenfalls, fo 
wie Eifen die Härte, aber weniger ald Zinn. Einige Vorfchrif: 
ten zu derlei Zufammenfegungen mögen hier Plag finden: 

80 Theile Blei, 78 Theile Blei, 77 Theile Blei, 

12 heile Antimon, 15 Theile Antimon, 18 Theile Antimon, 

8 Theile Kupfer. 8 Theile Kupfer, 5 heile Eifen. 

4 Theile Zinn. 

Dffenbar hat man ſich durch die Erfahrung überzeugt, daß 
die größere Härte dieſer und ähnlicher Legirungen mit der be: 
deutenden Vermehrung der Koften für Feuerung und dem lang: 
lameren Gießen der Typen felbft, nicht im erwünfchten Verhaͤlt⸗ 
nijfe fteht, daher dergleichen, wie gefagt, faft nirgends mehr in 
Anwendung fommen. Seltene Ausnahmen indeffen, von Leitern 
aus andern Materialien ald Blei und Spießglang, follen am ge: 
börigen Drte befprochen werden. 

Wichtig bei der wirklichen Zufammenfeßung ift die Wahl 
guter Materialien. Die in neuerer Zeit häufiger gewokdene 
Anwendung des fogenannten Hart: oder Antimonbleies ſtatt 
des reguliniſchen Antimons iſt, unbedingt wenigſtens, durchaus 
nicht zu empfehlen. Dieſe Zuſammenſetzung, noch dazu un: 
gleich in ihren Beſtandtheilen, enthalt immer mehr oder weniger 
Eifen, Arſenik und Kupfer, und gibt, auch nad) dem Zufaß 
von mehr Antimon, immer unvolltommenes fehlecht verfchmol: 
zenes Letternmetall, deffen geringe Güte der beabfichtigten Ko- 
flenerfparniß nicht die Wage hält. Beſonders nachtheilig ift ein 
merMlicher Arfenifgehalt, ſowohl wegen Gefundheitd:Rüdfichten, 
als auch, weil er die-fchnelle Orydation der Lettern bei länge: 
rem Liegen derfelben einleitet und begünſtigt. on diefer den 
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Schriften hoͤchſt ſchaͤdlichen Erſcheinung iſt ſpaͤter ausfuͤhrlicher 
die Rede. 

Das überhaupt einfache Zuſammenſchmelzen von Blei und 
Antimon zu Schriftzeug, verlangt nur dann eine Vorarbeit, 
wenn, nach älterer Art, dasfelbe abfichtlich, nach den obangege: 
benen oder ähnlichen Verhältniffen, Kupfer oder Eifen enthalten 
fol. Die beiden legten ,. ftrengflüffigen Metalle werden in diefem 
Falle vorher mit einer paffenden Quantität des zur Miſchung be: 
flimmten Antimons zufammengefchmolzen. Dan bringt ndmlid 
in einem Graphit⸗Tiegel Kupfer in Spänen, oder eiferne in 
Heine Stüde gertheilte Nägel zur ſtarken Glühhige, ſetzt dann 
das Antimon in Stüden zu, und erhält alles einige Zeit im Fluß. 
Diefe Legirung wird nah dem Audgießen und ZSerſchlagen 
fammt dem noch übrigen Antimon im gehörigen Verhältniffe mit 
dem nöthigen Antheil Blei zum fertigen Schriftzeug verbunden. 
Die Legirung aus Eifen und Antimon führt bei den Schriftgie- 
Bern den Namen: Härte. 

Zur Bereitung des Schriftzeuges felbft, dient ein Keffel von 
gegoflenem Eiſen, Schmelz: Pfanne genannt, der drei bit 
vier Zentner Metall auf einmal zu faflen im Stande, und in 
einem gewöhnlichen Windofen mit gutem Zug eingemauert if. 
In ihm wird zuerfi eine Portion des zur ganzen Mifchung be: 
flimmten Bleies, nicht nur geſchmolzen, fondern bis zum anfan- 
genden Rothglühen gebraht, dann das Antimon in nußgroße 
Stücke zerfchlagen zugelegt, wornach, bei fortgefeßter Hitze, 
dasfelbe bald mit dem Blei zufammenfchmelzt, und fich mit ihm 
vereinigt. Dan febt nun das noch übrige Blei zu, und rührt von 
Zeit zu Zeit die Mifchung mit einer eifernen Stange gut durch, 
um eine gleihförmige Verbindung zu bewirken. Das fo gewonnene 
und im dünnen volitändigen Fluſſe befindliche Schriftzeug fann 
jet, zum weiteren Verbrauh, in die Ausfhöpf-Pfanne 
übertragen werden, wozu man einen großen eiſernen Löffel mit 
langem hölzernen Stiel gebraucht. Die befagte Pfanne, ebenfaus 
aus Gußeiſen, kommt in verfhiedenen Abänderungen dor, deren 
Man zwei unter die Abbildungen aufgenommen hat. Tafel &09, 
Sigur 17 ift die obere, Figur 16 die Seitenanſicht, Figur 18 
der Durchſchnitt nach der Linie ab oder cd von Zigur 175 Figur 
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19 nad) derfelben Richtung ein anderer Durchfchnitt des einge⸗ 
goffenen Metalls ſammt dem punftirten Umriß einer ſolchen groͤ⸗ 
ßeren Pfanne. Etwas unter dem Rande eo befindet ſich im In⸗ 
nern ein mitgegoſſenes Leiftenwert, welches den ganzen hohlen 
Kaum in zwöif gleichgroße Fächer, fämmtlih mit fchräg gegen 
einander laufenden Wänden, abtheilt. Ebenfo viele einzelne Kör⸗ 
per, von der Form niedriger abgeftußter Pyramiden, bildet dann 
auch das eingefchöpfte Metall, voraudgefeßt, daß Man, was 
eben nicht nöthig ift, Kie ganze Pfanne gefüllt hat. Die Metall: 
Rüde hängen dann ſämmtlich unter einander, nach Ausweis der 
Figur 19 zufammen, und zwar dadurch, daß Man noch mehr 
Metall eingießt, als zum Füllen der Abtheilungen allein erfor: 
derlich wäre. Damit dieß möglich werde, und der ganze Buß nach 
dem Erflarren des Zeuges und dem Umfehren der Pfanne fo lange 
beifammen und ein Ganzes bleibt, als man ed nöthig und bequem 
findet, find die vier Außenwände über die Abtheilungen etwas 
erhöht. Durch Zerſchlagen, wobei ein Brechen der Verbindungs- 
fielen erfolgt, Fann man die Maffe iu einzelne Stuͤcke von der erſt⸗ 
bemerften Geſtalt theilen, welche fehe bequem nad Bedürfniß in 
die Pfanne des eigentlichen Schriftgießer-DOfens gebracht, dafelbit 
geſchmolzen zum wirflichen Letternguß fich verbrauchen Iaffen. 
Die andere Pfanne, Tafel 407, Figur 19 im Grundtiffe, Figur 
20 von der Seite, Zigur 21 im Längen-Durdhfchnitte, unterſchei⸗ 
det fi) von der vorigen durch Zugabe eined mitgegoffenen, beim 
Umplürgen und Aufheben fehr bequemen Handgriffed a, durch die 
längliche Form der Fächer und den Umfland, daß ihre Wände 
mit dem Boden nicht in fcharfen Eden, fondern ſchwach abgerun⸗ 
det zufammenfioßen, wodurd dad Metall fich nicht fo fehr uud 
ſcharf anlegt, und leichter herausfällt. Die in einzelne getrennten 
Metallförper wiegen nach der Größe der Pfanne 3 bis 5 Pfund; 
obwohl man bis zu einem gewiffen Grade diefes Gewicht dadurd) 
ändern fann, daß man den Raum über den Abtheilungs-keiften 
mehr oder weniger füllt, Statt der Pfannen fann man fi auch 
der befannten, bei andern Metall: und Schmelzarbeiten üblichen 
ſeht wohlfeilen Schalen aus Graphit⸗Maſſe bedienen, in denen 
man das durch Abfühlen eritarrte feftgewordene Schriftzeug als 
flachrunde, nad) dem Umfange der Schale größere oder Fleinere 
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Kuchen erhält, welche fich freilich nicht fo bequem wieder verſchmelzen 
laſſen, als die vierediigen gleichfoͤrmig ⸗dicken Platten der Pfannen. 

Dad Schriftzeug, fo Tange es fehr heiß und im Fluſſe be 
findlich ift, muß man gegen Waſſer und Näffe fehr forgfältig in 
Acht nehmen, weil es, im Augenblide der Berührung damit 
erplodirt, fprißt, theilweife umher gefhleudert wird, und beden⸗ 
tende Befchädigungen veranlaffen fann. Selbft ein Beſchlag von 
Feuchtigkeit, den ein kaltes, folches Städ durch Temperatur Bed: 
fel erhält, würde, wenn man dasfelbe, um ed zn fehmelzen, in flie 
Bendes Schriftzeug tauchte oder einlegte, Ähnliche üble Wirkungen 
bervorbringen. Kalte Metallſtuͤcke ſowohl, als auch die Pfannen 
ſelbſt, müſſen daher jedes Mal, ehe man fie mit dem fließenden 
Schriftzeug in Berührung bringt, forgfältig, um fie zu trodnen, 
bedeutend erwärmt werden. 

Das Blei, als ein, befonders im geſchmolznen Zuftande und 
in Berührung mit der Luft, fehr Leicht orpdirbared Metall, zeigt 
diefe Eigenfchaft auch in feiner Verbindung mit andern Metallen, 
und alfo auch als Schriftzeug. Es entſteht auf ihm fortwähren 
ein grauer Ueberzug, welcher während des Lettern⸗Gießens von 
dem flüffigen Metall zeitweife abgenommen werden muß. Diefer 
Abfall, fo wie andere noch ganz metallifche, befonder& Fleinere 
Stückchen, die man nicht wieder in die Gießpfanne zurückbringen 
fann, alte abgenüßte Lettern u. ſ. w., begreift der Schriftgießer 
unter der Benennung Kräbe. Außer dem Oxyd und den Schladen 
enthält fie noch einen beträchtlichen Theil ſowohl metallifches Blei 
als auch Antimon, und es verlohnt ſich daher der Mühe, fie wie 
der zu Gute zu machen. Man thut die, fobald eine größere Menge 
beifommen ift, abermals in der Schmelspfanne, wo die Mafle 
einige Zeit flarf, aber nicht bis zum Glühen, erhißt wird. Gin 
beträchtliher Theil des noch metallifch gebliebenen Gemenges, 
feigert fi) dabei im gefchmolzenen Zuftande aus, und findet fid 
am Boden der Pfanne. Fleißiges Umrühren, und der Zufaf 
einer geringen Menge von Zinn, welche die Leichtflüffigfeit erhöht, 
trägt mit zur Befchleunigung der Arbeit bei. 

Diefes aus der Kräge gewonnene Schriftzeug ift weit Befler 
und härter ald das, welchem der Abfall feinen Urfprung ver: 
dankt hatte; ed enthält nämlich Antimon in weit geößergm Ver | 
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haͤltniſſe, weil diefes, nicht fo ſchnell als das Blei, alfo in ge: 
ringer Quantität in Oxydation übergegangen ift. Bei einer neuen 
Bereitung von Schriftzeug gibt es daher einen fehr fchäßbaren 
Zuſatz, der ohne Nach:heil die Beimifchung einer größern Menge 
von Blei als gewöhnlich verträgt. Aus dem Ueberreft, der im 
Vergleich mit der gangen oder fetten Kräße, mager genannt 
wird, läßt fich zwar nicht durch Ausſchmelzes, wohl aber in groͤ⸗ 
Berer und anhaltenderer Hitze und durch Zuſatz von Kohlenſtaub, 
Fett und Pech, alfo durdy eine wirkliche Reduktion, noch ein 
Antheil von obwohl geringerem Schriftgeug gewinnen. Es ift 
gut, die Kräße von beiderlei Art, auch die zweite, welche einem aſch⸗ 
granen Pulver gleicht, vor der angedeuseten Behandlung mit 
Wailer gut auszuwaſchen, weil hierdurch falzige und andere 
Stoffe auf eine leichte Weife entfernt werden, welche fonft nar. 
ohne Wirkung das Volum vermehren würden. 

Aufmerkſamkeit verdient Die, wie es fcheint erit in der neuern 
Zeit beobachtete, an alten Schriften oder Typen vielleicht gar 
nicht vorgekommene Oxydation, welde manchmal, und unter biss 
ber noch nicht Mar ermittelten Umſtaͤnden, und eben fo wenig aus 
mit Bewißpeit anzugebenden Gründen eintritt, wenn fie längere 
Zeit, einige Monate z B., ruhig und außer Gebrauch bleiben. 
Es entfieht an ihnen ein weißgrauer ſchwächerer oder flärferer, 
manchmal ein brauner Ueberzug, welcher ihnen Glanz und Glaͤtte 
wimmt, endlich feine Züge ganz zerilört, vertiefte Unebenheiten 
uud Gruben hervorbringt,, diefe Schriften endlich für den Ges 
brauch gänzlich untauglich macht, und mithin großen Schaden 
derurfachen faun. Es zeigt fich dieſes Oxyd unter noch nicht ganz 
befannten Verhältnillen, die man jedoch genau wiſſen follte, um das 
Uebel zu vermeiden oder Hülfe Dagegen zu finden. Vermuthungen 
über die Urfache find bereitö mehrere aufgeſtellt; fie befriedigen 
aber nicht vollkommen, und höchſt wahrfcheinlich wirken mehrere 
und don einander verfühiedene zu gleicher Zeit. 

Das Blei in feinem metallifhen Zuftande und den Legiruns 
gen, wo «8 den Hauptbeſtandtheil ausmacht oder in größerer 
Menge vorhanden ift, verliert fehr bald den Glanz und erhaͤlt den 
weißgrauen Befchlag unter der Einwirfung von Näffe, feuchter 


Luft, fcharfer Shiffigkeiten und Dünfte Das Antimon ifl zwar 
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unter ähnlichen Umftänden ziemlich unempfindlich, defto mehr aber 
‚ wieder der in demfelben ald Verunreinigung fehr oft enshaltene 
Arfenit, welcher der Orydation nad) ungleich mehr als Blei uns 
terliegt. Daher wird Blei, der Erfparniß wegen, wie es in neue 
rer Zeit häufig geſchieht, im Uebermaß dem Schriftzeug zugefeßt, 
fo wie unreines arfenithaltiged Antımon wohl jene nachtheilige 
Umänderung der Lefdern in vielen Sällen hervorrufen. Aber ſelbſt 
bei gutem Schriftzeug ift Aufbewahrung der Lettern im Trocknen 
nnd Ausfchluß aller Feuchtigkeit dabei, forgfältig zu empfehlen. 
. Lettern, welche man nad) dem Wafchen einer im Gebrauch gewe 
fenen Form, welches mit Hülfe ſcharfer Lauge vorgenommen wird, 


nicht fleißig mit reinem Waſſer abipält, auswaͤſcht und volfom 


men trocknet, müffen fi) bei der Aufbewahrung nothwendig 
orydiren. Berner iſt, und zwar mit Recht, gegen längere Beruͤh⸗ 
rung mit Eichenholz (etwa in Schriftfäften, oder auf Brettern 
aus demfelben , befonders fo lange fie noch friſch und nicht völlig 
ausgetrocnet find) gewarnt, weil die Gallusfäure in demfelben 
auf alle Teicht orydirbaren Metalle nachtheilig in der gebachten 
Beziehung einwirkt. Alle diefe Umftände find gewiß hoͤchſt ſchaͤd⸗ 
li, und mit Vorficht fo viel als möglich zu vermeiden. Allein 
fie erflären die Sache dody noch nicht zur Genüge, denn es fichen 
noch andere Thatfahen im Wege und erregen beachtenswerthe 
Zweifel. Profeflor Dr. Heeren in Hannover hat zwei Arten 
von Tippen unterfucht, welche Durch Sängere Zeit an einerlei Ort 
gelegen, die eine orydirt, die andere aber gut geblieben war, nnd 
on denen die chemifche Analyfe fehr nahe diefelben Verhältniffe 
ihrer Beftandtheile auswies. Achnliche Erfahrungen an Schriften 
aus derfelben Maſſe gegoffen, aber von verfchiedenem Verhalten 
beim Enftehen der Oxyd⸗Kruſte, kennt man noch mehrere. So 
wenig fich demnad) der Grund der Orpdation von dem Verpält: 
niffe der Beſtandtheile allein ableiten, fich aber eine derartige 
Einwirkung nicht ganz abläugnen läßt, und befonders Arfenil 
und Bleiübermaß oft die Schuld tragen wird: eben fo wenig aber 
fommt eine Vernadhläffigung bei und nach dem Wafchen und die 
Art der Aufbewahrung allein in Betrachtung, obwohl auch die hier⸗ 
durch entitehende Gefahr und ſchaͤdliche Folge faum ausbleiben 
kann. Aber es zeigen ſich oft unter derfelben Portion, auf gleiche 
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Art gewafchener Rettern, eine Partie nnangeriffen, eine andere 
Dagegen orydirt. Man hat die Vermuthung aufgeftellt, daß die 
beim Schmelzen und Bießen des Zeuges angewendete Hige, welche 
befonders bei den fogenannten „ſchwer fallenden“ oder fchwer 
fi rein ausgießenden Buchſtaben, wie i, &, d, ü, u. f. w. oft bis 
nahe zum Glühen gefteigert wird, wobei ein Theil des Antimond 
ſich verflüchtigt und das Verhaͤltniß der Weftandrheile fich ändert, 
die Orydation begünftige. Profeſſor Meeren theilt diefe Meinung, 
aber auf Grundlage anderer Ertlärung, weil der Berluft aw 
Autimon durch Ueberhigung nicht fo bedeutend fein kann, um 
eine fo entfchieden auffallende Wirkung bervorzubringen. Er 
deutet Darauf hin, daß daB fehr erhißte Metall in det längeren 
Zeit, die es zur Abfühlung braucht, auch beffere Belegenheit ſin⸗ 
det in feinen kleinſten Theilchen zu Eryftallifiren, daß ſich aber 
Peyftallifirtes Blei leichter orydirt, ald anderes, weßwegen man 
in der BBleiweißfabrifation nur gegoffene, nicht aber gewalzte 
Platten anwende. Freilich laͤßt ſich gegen dieſe letztere, aus der 
Analogie hergeleitete Erklaͤrung noch das Bedenken erheben, daß 
im angeführten Beiſpiele nicht das Kryſtallgefüge, fondern dee 
Mangel der glattgedrüdten Oberfläche den Vorzug der gegoffenen 
Platten begründen möchte. 

So viel ift Mar, daß zur Aufhellung diefed, für den prak⸗ 
tifhen Buchdruder fehr wichtigen Gegenflandes, noch weitere 
Beobachtungen und Verfuche nöthig fein werden. Den oben an⸗ 
gegebenen mutbmaßlichen Urfachen des befprochenen, mitunter 
faſt zufällig einscetenden unangenehmen Ereigniſſes, glaube ich 
äberdieß noch eine ganz verfchiedene beifügen zu müſſen. Es if 
jur Genüge bekannt, daß manche Perfonen faſt immer feuchte 
Singer und einen fo fcharfen Schweiß haben, daß von ihnen be: 
tährte blanfe Stahl» und Eiſenſtücke fchnell roften, leicht oxy⸗ 
dirbare Meralle aber Fleden erhalten. Das Blei und Legierungen 
im denen es vorwaltet, find offenbar für die Oxydation fehe 
empfänglic, und die Lettern geben fowohl bei der Verfertigung, 
als anch beim Seßen und beim Ablegen (dem Auseinanderneh- 
men des gebrauchten Satzes) einzeln und oft, unmittelbar durch 
die Hände. Es koͤnnte Hierdurch fehr wohl die baldige Orydation 
vermittelt werden, und diefe Annahme würde auch den Umſtand 
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völlig erklaͤren, daß die Oxydation oft wie durch Zufall, ohne ges 
nau audzumittelnte Urfache erfcheint; fehr natürlich, weil nicht 
die Hände aller Perfonen die obangedeutete üble Eigenſchaſt 
baben. 

Ein fibered Mittel zur Verhinderung der Lettern- Oxydation 
ift zwar bisher nicht bekannt; doch würde ich rathen, die gut 
gereinigten und getrodneten Leitern, wenigftend auf der Bildfläche, 
mit feinem Olivenöl zu überziehen. Das Del müßte mit einem 
. weichen Bürfichen aus Ziegenhaar und zwar fehr Diüünn eingeriehen 
werden, würde fo beim fünftigen Gebrauch der Lettern ſelbſt ohn 
vorhergehende Reinigung gar feinen Machtheil bringen, dagegen 
aber die Einwirfung von Feuchtigkeit und allen fhädlichen Dün- 
ſten gewiß abhalten. Nur nach langer Zeit, einem Jahre oder 


darüben müßte man dad Del wieder wegſchaffen und durch neued . 


erfeßen, weil fonft allerdingd zu beforgen wäre, daß das alte, 
ranzig geworden und zerfeßt, felbft die Lettern angreifen könnte. 
Die in der Werkzeugfammlung des k. k. pol. Inftitutes vorkam 
denen Typen, Einfaffungen, Stereotpps Platten u. f. w. (aud 
Begenftände aus blanfem Stahl, Eifen, Meffing u. f. w.) find 
mie diefem Mittel durch viele Jahre unverändert erhalten worden. 
Da bisher vom Material zu dın Leitern und deffen Zuſam⸗ 
menfeßung die Nede war, fo folgt ſchon hieraus, in Verbindung 
mit der Bezeichnung „„Schriftgießerei’’ die Nothwendigkeit, auch 
jener, theilweife nur Werfuche gebliebenen Verfahrungsweifen zu 
gedenken, Durch welche man Lettern, wenn auch nicht immer zus 
Dienfte der Typographie, aus anderen metallifben Stoffen, und 
mit vom Bewöhnlichen verſchiedenen Mitteln angefertigt bat.’ 
Eine andere, härtere, dauerhaftere und nicht zu theure 
Miſchung ſtatt der aus Blei und Antimon für Drudskestern auf 
sufiuden, wäre allerdings ein wichtiger Fortſchritt, und man 
kennt einige Verfuche hierzu. Ein Herr Solfon gu Clermont ia 
Frankreich hat Lettern geliefere von folcher Härte, daß fie ohne 
Schaden zu leiden fi in Kupfer einfehlagen laſſen. Sie beitehen 
wahrfcheinlich aus Zinn und Zink, haben aber feine glatten Flaͤ⸗ 
hen, und follen beim Guſſe dem Giefinftrumene fehr nachtheilig 
werben. Es iſt nicht befannt, ob der Erfinder fein Worhaben, 
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fie zu verbeifern, mit Erfolg ausgeführt hat. Eines beifer gelun- 
genen Verſuches wird weiter unten gedacht. 

Zapfen und Buchftaben aus Meffing, zunaͤchſt zum Gebrauch 
für Buchbinder, deren im III. Bde. dieſes Werkes ©. 240 gedacht 
wurde, hat man ſchon laͤngſt; es ifl jedoch nur der Koͤrper gegoſ⸗ 
fen, die Zeichen auf ihm aber aus freier Hand gefchnirten oder 
gravirt. Sie koͤnnen nicht völlig durch die Zeuglettern erfeßt 
werden, weil diefe, belonders da fie zum Vergolden heiß fein 
müffen,, zu bald fich abftumpfen und unbrauchbar werden. Srüher 
bat man nur größere aus Meffing angewendet, ihr Gebrauch hat 
fi) aber in neuerer Seit ſehr vermehrt, und erſtreckt fich auch auf 
bie Ffeineren, welchen man dielelbe ftäbchenartige Geſtalt gibt, wie 
denen aus Schriftzeug , um fie in gleicher Art, nämlich im Buch⸗ 
binder-Schrifttaften (Bd. 11. &. 240) zu brauchen. Wei häufiger 
Nachfrage um folche Pleinere Meifinglettern, werden fie jeßt 
(fammt den Schriftzeichen) nach recht ſcharfen Modellen in Sand 
. gegoflen und durch Nachfchneiden vollendet. Wenn man die Kos 
ſten der Vorarbeiten nicht fchent , fo laſſen ſich mit den befannten 
Mitteln die Stäbchen aus Meffing oder Kupfer fo wie Drapt 
leben 5 denn man hat zu anderem, obwohl feltenem Gebrauch, 
bersitö vierfantigen Draht fogar aus Stahl (zu vergleichen meh⸗ 
rere Stellen im Artifel Draht, Bd. IV. S. 141 u. f.) Die Zeichen 
auf die fo erhaltenen Stäbchen können, befonder® leiht wenn fie 
aus Meffing find, gravirt, auf den fupfernen aber, nach einem 
Projekte neuefter Zeit, unter Vorausfeßung, daß man die Ausla⸗ 
gen für die vertieften Stahlftanzen nicht zu Icheuen hat, foger . 
ohne große Schwierigfeit außgeprägt werden. 

Wichtig und fehr empfehlendwerth find die Schriften, welche 
®. Zeller in Wien liefert. Sie beſtehen aus einer rörblichen,. 
wahrjcheinlich dem Gloden: oder Kanonenmetall Ähnlichen Metall⸗ 
Kompofition, nnd find, wie der Augenfchein Iehrt, gegoffen. ie 
haben eine außerordentliche und fo große Härte, daß fie ſich nicht 
anr in jede Holzgattung ohne allen Schaden, fondern auch in 
Meifing, Kupfer, ja fogar in Eifen, ohne flumpf zu werden, meh: 
rere Mahle einfchlagen laſſen. Die fhwächften fpringen freilich 
dabei öfters ab. Sie haben daher einen hohen Grad der 
Brauchbarfeit für Scalen, Mapftäbe und dergleichen, wo fie die 
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ungemein theureren Stahlſtempel volllommen erſetzen. Kür die 
Typographie, einzelne feltene Faͤlle etwa ausgenommen, kommes 
fie, wenigſtens gegenwaäͤrtig noch, zu hoch. Bei deu Buchbindern 
aber haben fie durch Schärfe, Reinheit und Dauerhaftigkeit den 
verdienten Beifall, und fchon eine audgebreitete Verwendung 
erhalten. 

Die Benennung Schriftgießerei geftattet ferner die beiläu 
fige Erwähnung jener Metall» Buchflaben, weldye ohne eigent- 
lihen hohen Körper jegt zu Auffchriften, Firmenſchildern u. ſ. 
w. von '), Zoll bid 2 Fuß Länge und noch darüber häufig vor⸗ 
fommen. Sie find meiitend und zwar hohl aus Schriftzeng, 
bleihältigen Zinn, Zink, Meffing gegoilen, und werden vergol- 
det, verfilbert, brongirt, in verfchiedenen Karben lafırt. Das 
Gießen geſchieht in feinem Sand nad) hölzernen oder metallenen 
Modellen; die Befeitigung anf den hölzernen Tafeln, durch dop 
pelte, auf deren Hinterſeite umgebogene Eifendrähte oder, eben 
dafelbit, mit vorgelegten Muttern verfehenen Spindeln. Diek 
fo wie die Drähte werden vor dem Guſſe in die Korm eingelegt, 
wo fie mit Metall umfloifen, dann von felbit feithalten, oder aba 
auch auf der inneren hohlen Fläche der Buchftaben angelöthe. 
Man hat fie auch aus Meffing« oder Zinf: ja fogar Eifenbled 
gepreßt, überdieß aus Porzellan oder Steingut, weldye aber 
ſaͤmmtlich gar nicht mehr hieher gehören. 

Die Schrif ziegerei, über welche der vorhergehende Artikel 
»&tempelfchneidefunft« ſchon überſichtlich manche fchägkare Au 
deutung enthält, Tann, wie fchon gefagt, als ein Theil, oder 
wenn man lieber will, ald nöthige Worarbeit zur eigentlichen 
Typographie betrachtet werden. Sie gehört, allgemein genou⸗ 
men, zu jener Art des Metallgufles, bei welcher man fidy bleibender 
oder ſolcher Formen bedient, in weldyen eine fehr große Anzahl 
von Güſſen gemacht werden können, und jie ſteht hierin de 
Zinngießerei am naͤchſten. Das Schriftzeug, weldyes lange ver 
dem Gluͤhen, alfo mit Mefjing, Silber, Zink, Gold u. f. w. 
verglien, bei geringer Hige in. Fluß kommt, eignet fid für 
Formen der eritbezeichneten Art vollfommen, weil dabei feine Ge⸗ 
fahr eintritt, daß fie durch die ofte Berührung mit dem gefchmol« 
zenen Metall Schaden leiden, oder gar zerſtoͤrt werden könnten. 
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Vor der weiteren Auseinanderfegung erfcheint ed jedoch 
unerläßlich, einige Betrachtungen über dad Wefentliche oder das 
Prinzip diefer Formen (Bießinitrumente genannt) voraussu 
ſchicken, ohne einitweilen in's Einzelne und die fpezielle wirt: 
liche Beichaffenheit und prafeifhe Ausführung einzugehen , und 
fogar ohne Nüdficht auf die Kunſtausdrücke, welche für Die 
Theile einer folchen Form üblich find; nur wird als befannt vor: 
ausgeſetzi, daß die zu gießenden Typen oder Lettern rechtwink⸗ 
lige Stäbchen find, auf deren (beim Adruck oberen, beim Guſſe 
unteren) Fläche dad Zeichen (Buchftabe, Zahl u. f. w.) erhöht 
und verkehrt fich befindet. 

Man denke fi die zwei, Figur 49, Tafel 887 von oben 
erfcheinenden Winfelfiüde A, B fo hoch, ald das Stäbchen 
der fiiuftigen Letter, den erhöhten Buchftab abgerechnet, werden 
fo: fo ſtellt der innere Abitand oder die rechtwinklig vieredige 
Deffnung zwifchen AB den Gießraum oder die Höhlung für das 
©täbchen vor, und AB die beiden Haupttheile oder Hälften der 
Borm (oder des Gießinſtrumentes). Da das Stäbchen die ganze 
Höhe von AB erhalten muß, fo it noch oben ein trichterartiger 
Auffag, um das Metall in den erwähnten Raum zu leiten, oder 
der Einguß nothwendig, der jegt wohl erwähnt werden mußte, 
aber fonft nicht weiter beachtet werben fol. Die Form bedarf 
aber auch noch eines Bodens, oder ded Stüdes, welches unten 
die Vertiefung mit dem Letrernbilde enthält. Dach diefer feiner 
Beſtimmung erfcheint der Boden, in der Kunſtſprache Die Mater 
oder Matrize genannt, ald der unentbebrlichite uud wichtigfte 
Beſtandtheil der ganzen Borm. Die Matrize ift ein überall recht: 
wınklig abgerichtete® Metallitäbchen, damit es ſich durch die 
Hitze nicht wirft, von hinreihender Dice; fie liegt in der Form 
nach der Richtung von A nady B, und das in ihr vertiefte (nicht 
aber verkehrte) Bild fteht gegen die vier Wände des Gießraumes 
fo, daß dasfelbe auf dem Stäbchen nach dem Buß die richtige 
Lage erhält. Ale Matrizen der nämlihen Schrift müſſen für 
dDiefelbe Form (dasfelbe Gießinſtrument) fih eignen, obwohl fie, 
aach der Natur der Buchitaben, nicht einerlei Breite haben fönnen. 
Aund B, %ig. 49 laſſen fich eben deghalb weiter aus einander 
oder näher zufammenfchieben, wodurch fich die Breite, aber nicht 
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die Höhe des Gießraumes (indem letztere den Kegel der Schrift 
befimmt) ändert. Um unten gut anzufchließen und wirflid 
den Boden des Gießraumes zu bilden, muß die Matrize jedes⸗ 
mal breiter feyn, als der legtere, auch breiter als der Buchtab 
felbft, damit zu beiden Seiten deffelben der faft immer nöthige 
freie Raum, oder das fogenannte Weiß übrig bleibt. Diefen An 
fihten zu Folge, ftellt fich daher die Letternform, überhaupt ges 
nommen als dreitheilig, nämlich aus zwei Hälften A, B um) 
dem Bodeu beftehend, dar. Ueber die bei der wirklichen Ausfuͤh⸗ 
rung nothiwendigen Beftandtbeile, ferner den Einguß, endlid 
die zur Erhaltung der Mater in ihrer gehörigen Lage, ihrer rich⸗ 
tigen und ficheren Anbringungdart, fo wie über noch andere zut 
Konftruftion des Ganzen erforderlichen Stüde, wodurd das 
Snftrument aber unvermeidlid fomplizirt wird, gibt die Folge 
gehörige Aufflärung. — Auf den Kupfertafeln finden ſich meh 
rere fertige Matrizen einzeln abgebildet, und zwar Tafel 886, 
Big. 48, Tafel 887, Big. 17, 47, 48, Tafel 411, Fig. 81, 88, 
88, 34, auf welche hinzuweifen, zur beſſern Erlänterung ded 
eben Sefagten vielleicht mit beitragen kann. 

Durch die Wichtigkeit der Matrizen begründet ſich die hier 
beobachtete Eintheilung, nach welcher die Schriftgießerei in zwei, 
wenn ſchon ungleich große Hälften zerfällt. Die erfte, Heiner 


behandelt die Herftellung der Matrizen, die zweite aber die Ber 


fertigung der fämmtlichen Beftandtheile einer Buchdruckerforn, 
alfo das eigentliche Schriftgießen mit Einfchluß der Neben: und 
Macharbeiten. 


A. Die Matern oder Matrigen. 


Es ift hier zu erörte.n: die Verfertigung der Matriim 
überhaupt, und zwar fowohl nach älterer als nad) neuerer Weile, - 


und daun die Vollendung oder das fogenannte Juftiren der 
felben. 


a) Verfertigung der Matrizen. 
Mit einer einzigen, hoͤchſt feltenen, fpäter zu erwäßnenden 
Ausnahme, ſetzt die Herftellung jeder Matrize ein fcharfes, er 
höhtes und verfehrte® Original voraus, deffen getrened, wer- 
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tiefte®, aber wieder entgegengeſetztes oder rechtes Abbild die Ober: 
fläche der Matrize darftellen fol. Das Material, aus dem dieſes 
Muſter beftebt, deffen Kopie die Matrize liefert, kann verfchieden 
fegn, und kommt einftweilen nicht in Betrachtung Es gibt in ber 
Praris, wie fchon bemerkt wurde, zwei verfchiedene Methoden, 
ſich die Matrizen gu verfchaffen, nämlıd die ältere, welche noch 
vor einigen Jahren die einzige war, und eine neuere, welche fich 
immer mebr verbreitet, weil fie, obwohl nicht immer anwendbar, 
leichter und wohlfeiler ift, ohne daß jedoch die erfte ganz aufhö- 
ven Sönnte, fondern beide gegenwärtig neben einander fortbe: 
leben. ' 
1. Nach älterer Art. 

Die beften , dauerhafteften Matrizen beftehen aus mafliven 
Kupferſtücken, in deren jedes ein Stahlftempel (die Patrize) zur 
wöthigen Tiefe eingefhlagen wird. Ueber die Verfertigung 
diefer Schriftftempel,, fo wie inöbefondere über das Härten und 
Nachlaſſen derſelben, gibt der vorige Artikel umſtaändliche und 
genügende Ausfunft. Die Stäbchen werden aus möglichft reinem, 
sähen Kupfer vorläufig gefchmiedet, und zwar bleiben fie, des 
künftigen genauen Abrichtens wegen, nad allen Dimenfionen 
etwas größer. : Es ift gut, fie nach dem Schmieden nochmal 
mäßig audzuglühen und langfam erfalten zu lajfen, damit 
fie recht weich werden. Auf der Flaͤche, wohin der Buchſtabe 
kommen foll, müſſen fie rein abgezogen werden, theild um diefe 
Stelle auf Auffetzen der Stempel eben zu erhalten, theild um das 
durch die Hitze und die Einwirkung der äußern Luft entitandene 
Oxyd, welches öfters als eine ziemlich ftarfe braunrothe Kruſte 
erfcheint, gu befeitigen. Das Einfchlagen des gebörig aufgefegten 
Stempeld gefchieht in der Negel aus freier Hand mit einem ger 
wöhnlihen Hammer von entfprechender Größe, während das 
Kupfer auf einer harten unnacdhgiebigen Unterlage (einem vier 
edigen Amboß oder Schlagftod) ruht. Mehrere fehr ſchaͤtzbare 
Angaben über diefe Operation enthält der vorhergehende Artikel, 
©. 424, 425. Bei Pleinen Stenpeln geht die Arbeit mit gehös 
riger Hebung leicht von Statten, große aber verurfahen Schwie⸗ 
zigfeiten, für diefe fann man fich eines Fallwerkes (m. f. über 
Diefe Maſchinen, Bd. 11., ©. 300 u.f.) bedienen, um dienöthige 
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Kraft hervorzubringen. Wie weit der Stempel eindringen foß, 
hängt freilic) zunächft von der Größe der Schrift ab; doch if die 
Tiefe immer verhältnißmäßig nicht unbedeutend, und muß mehr 
betragen, als es für den künftigen Abguß allein nothwendig 
wäre. Gründe dafür find folgende. Die an der fertigen Me 
trise bleibende Ziefe des Eindrudes (Abfchlag.e 6) gehört offen: 
bar bei der gegojjenen Letter mit zu deren ganzen Höhe. Diele 
ober muß bei allen Lettern (wenigſtens ein und derfelben Schrift) 
genau gleihhfeyn. Da ed unmöglidy iſt, diefe Tiefe ſogleich beim 
Einfchlagen genau zu treffen, und fie vielmehr erft beim Abrid: 
ten oder Zuftiren durdy fpäter ausführlicher anzugebende Mitte 
unterfucht, und dadurch erhalten werden muß, daß man von der 
Matrigenoberfläche fo viel als nöthig wegnimmt, folglich die ur 
fprüngliche Ziefe vermindert; fo muß legtere nothwendig größer 
ſeyn, um alle zufammengehörigen Matrizen in dDiefer Beziehung 
übereinftimmend zu erhalten. Hiezu kommt noch, daß durch das 


gewaltfame Einfchlagen der Patrize dad Kupfer neben derfelber | 


aufgetrieben, ja fogar bei großen Stempeln das ganze Stäbchen 


fih krümmt und deifen obere Flaͤche uneben wird. Diefe Diffe 
renzen lajlen fi aber auch nur wieder Durch Bearbeitung der 


Dberflähe und hiemit meiftens abnehmende Tiefe des Abſchlages 
eutfernen. Die Ziefe, welche man legtern unmittelbar durch den 
©tempel zu geben hat, beträgt faſt nıe weniger ald eine Linie, 
bei großen Schriften aber bei Y, Zoll und felbit nody darüber. 
Hieraus erhellt zugleich, daß die Kupferitängelden, was ihre 
Dide betrifft, gleichfalls im Verhältniß zur Größe der Schrift 
eben und mit legterer zunehmen müſſe. Weniger Verfchieden: 
beit findet fi in der Ränge der Stäbchen, weldye beiläufig 1%," 
beträgt, oft aber auch vermehrt werden muß. Naͤheres erhellt 
aus der Vergleihung der obaugeführten Abbildungen fertiger 
Matrizen für Schriften von verfchiedener Art. 

Hier dürfte ed anpaſſend ſeyn, dad artige Verfahren anzugeben, 
wie man fupferne Matrizen ohne alle DOriginalien, alfo ohne Patris 
zen irgendeiner Art, erhalten fann. Es ift jedoch nur für große 
Leitern etwa von 1Y, Zoll Höhe und darüber anwendbar, und 
verlangt mühfame und geſchickte Auöführung. Eod wird die Ober 
flähe eines Kupferftüdes gerade und blank abgezogen. Dann 
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erſchafft man ſich ein gleichgroßes Stück Kupferblech, fo Did 
s.e6 die fonitige Tiefe eines gewöhnlichen Abfchlages verlangt. 
Dieſes Blech muß auf beiden Seiten ebenfalls glatt abgerichtet 
nad überall genau glei did fegn. Es wird ferner nad einer 
Berzeihnung und nad) dem Umriſſe der Letter gan; und fo durch⸗ 
beschen, daß die fämmtlichen Wände oder Begrenzungen der Deff: 
sung vou oben nad) unten etwas fchief geneigt, oder einwaͤrts 
laufen. Diefe Blechplatte auf das Aupferftüd gelegt, und mit 
einigen Nieten befeftigt, laͤßt von der Oberfläche ded lepteren nur 
deu Buchitab fehen, die Matrize ift fertig und erfegt völlig einen 
wirklichen Abſchlag. Wo fich innerhalb der Buchflaben abgefon' 
dert gefchloif:ne Räume finden, wie z. B. amB, D, O, Ru. |. 
w., müjlen für dieſe befondere Blechitüde zugerichtet und eben⸗ 
falls am die gehörige Stelle feitgenietet werden. Die Audfühs 
sung wird mühfamer, je Kleiner die Schrift ift; bei Srafturaber, 
der vielen gefchlungenen Züge wegen, fat unthunlid. Statt 
Kupfer ift es bequemer Meſſing zu nehmen, weil dieſes fich beiler 
und fchärfer feilen läße, und dasfelbe leiftet. Wei diefer Veran⸗ 
lefjung fönnte man wohl fragen, warum man die Diatrizen übers 
baupt allgemein aud Kupfer und nicht auch aus Meiling verfer- 
tige? Der einzige Grund fcheint wohl die weit größere Härte des 
legtern, und das fchwierigere Einfchlagen der Patrizen oder Stem⸗ 
yel zu ſeyn, welche dabei weit öfter Schaden leiden oder ausbres 
chen würden. 

Matrizen aus weihem Metall ftatt der kupfernen haben - 
mach der Natur der Sache nie die Dauer der Iepteren, aber man 
muß dochin mehreren Faͤllen zu ihnen Zuflucht nehmen. Denn 
Stempel oder Patrizen für große Schriften und Verzierungen in 
Stahl zu fihneiden machte zu große Auslagen ; auch das Ein- 
fhlagen derfelben in Kupfer, wegen der dazu nöthigen Kraft 
und des Schadens, den fie durch Ausbrechen dabei fehr oft leiden, 
ſeßt ihrem Gebrauche nicht zu befeitigende Hinderniſſe entgegen. 
Schriften und Typen überhaupt, von der angedeuteten Befchaffene 
heit werden daher in Meifing oder Holz gefchnitten , ja fogar an 
igree Stelle ſchon gegojfene aus Schriftzeug oder leichtfläffigen 
Metallmiſchungen zur Hervorbringung voh Matrizen aus wei- 
heren Metallen benügt. 
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Zunachſt find ſolche aus Blei zu erwähnen. Man verſchaſſt 
fi) von demfelben, und zwar weichfter und reinſter Sorte, dark 
Gießen vierfantige Stücke von ähnlidhen Dimenfionen wie die 
Pupfernen, nur etwas dider. In diefe lailen ſich meilingem 
Stempel ohne allen Anitand einfchlagen ; aber auch, mit einiger 
Vorfiht, Typen aus Schriftzeug, voraußgefept, daß fie nidt 
ju feine freiftehende Züge haben. Solche verdrücken fich Leicht, 
verlieren beim Einfchlagen die fharfen Kanten, und geben um 
vollfommene Abfchläge. Dean erhält fie endlich rein, wenn man 
mehrere gegojfene Exemplare derfelben Art für ein und diefelbe 
Matrize in Anwendung bringt, und für jede zwei, drei oder 
mehrere gegoifene Lettern aufopfert, welche bei diefer Operatim 
deßhalb verloren gehen, weil fie fi) abftumpfen und zum Druden 
nicht mehr tauglich bleiben. Die Lettern werden beffer gehen, 
wenn man dad Bleivor dem Einfchlagen fovielerhigt, daß ea wit 
naflem Finger berührt, zifcht. Das Blei fol. dadurch noch erwes 
weicher und nachgiebiger werden. Uebrigens hat man Bleim⸗ 
trigen nie gerne, weil fie fich ſchwer abrichten oder juftiren laſſen. 
Tie &päne vom Blei fegen fib in die Zwiſchenraͤume der Zeilen, 
verftopfen diefelben und machen fie fehr bald fo unbrauchbar 
daß die Weile, jtatt anzugreifen, ohne Wirfung über Die Blei⸗ 
flähe weggleitet. Mittel diefed Uebel zu verringern, find die 
Anwendung einhiebiger und grober Zeilen, und der Kunjtgriff, 
daß man dad Blei fowohl als die Feile befländig mie Waſſer 
benegt. 

Eigentlihes Einfchlagen in Blei ift überdieg bei KHoly 
ſchnitten und feinen abgeflarfchten Verzierungen nicht mehr auf 
füprbar. Es laſſen fidh aber audy von ihnen Kopien, und zwar 
in Schriftzeug und andern leichtfläjligen Legirungen dardy wirt: 
liches Abflatfchen,, oder ein diefem nahe fommendes Eindrüdee 
erhalten, welche Kopien, wenn auch nidyt gerade als Matrizen 
sum regelmäßigen Guß, doch zum Abflatfchen verwendbar, ein 
ſehr fhäpbared Mittel zur Vervielfältigung darbieten. Dad 
Verfahren, um Kolzfchnitte zu diefem Behufe in Schriftmaſſe 
abzuformen, if fchon im vorigen Artifel, S. 4235 — 482 mit 
Angabe fehr [hägbarer praktifcher Vortheile und Handgriffe and 
einander geiept ; chen dafelbit auch Die Beſchaffenheit nnd der 
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@sbraud der fogeuannten Elihir» Mafchinen angedeutet, über 
weiche man ſich vorbehält dad Nähere im Verlaufe gegenwärtiger 
Derfielung beizubringen. 


2. Salvanoplaftifhe Matrizen. 

In der neueften Zeit gibt die Salvanoplaftif ein vor« 

werfliches Mittel Kupfermatrizen zu erhalten und zwar ohne 
Grahlitemipel, ſondern bloß als Kopien gewöhnlicher gegoflener, 
oder durch Abklatfchen hervorgebrachter Tnpen jeder Art. Noch 
mehr, esé find fogar Holzichnitte und Originale aus faft jedem 
Materiale, wenn fie einer eigenen Morbereitung unterzogen wer: 
Ben, au demfelben Behufe anwendbar, mithin auf diefem Wege 
für. die Typographie fehr große und vorher ungeahnte Mor» 
sheile erreicht. Die Wichtigkeit dieſes Kortfchrittes verlangt eine 
audfübeliche Erörterung, wobei man ſich jedoch, foviel als mög» 
lich und zunaͤchſt nur auf das. befchränten wird, was eigentlich 
Die Schriftgießerei angeht, denn für die wiffenfchaftliche Betrach⸗ 
sang dieſes Gegenſtandes, über welchen man faft in allen neueren 
Handbüchern der Phyſik und Chemie die nöthigen Erklärungen 
findet, wäre hier nicht der paſſende Ort. 
Das Verfahren beſteht im Allgemeinen darin, daß durch 
die Wirkung der Elektrizität, oder, wie man fi auszudrücken 
pflegt, durch den eleftrifhen Strom, aus einer Auflöfung von 
‚Aupfervitriol (blauer oder cpprifcher Vitriol, oder fchwefelfaures 
Kupfer) das Metall ausgefchieden, und auf den abzuformenden 
Gegenſtand als ein zufammenhängender, fompafter Ueberzug ab: 
gelagert wird. Die näheren Bedingungen des Gelingens dieſer 
Dyeration, welche einen eigenen Apparat, eine befondere Be⸗ 
ſchaffenheit oder Zubereitung des zu Popirenden Originales, 
Beinlichleit der Behandlung und manche Handgriffe und Vor⸗ 
ſchten verlangt , mülfen noch ausführlich befprochen werden. 

Die Salvanoplaftif liefert unter allen bisher befannten Me⸗ 
thoden Die getreueften, fchärfften und bis ind kleinſte Derail voll« 
fommenen Kopien, welche wieder, auf demfelben Wege, fo oft 
ale nöthig als Originale gebraucht werden koͤnnen. iu eins 
face überzeugendes Beifpiel von der Genauigkeit der Uebertra- 
gung mag bier Play finden. Es wurde eine blank gefchliffene 
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machen. Saͤmmitliche Lettern find auf gleiche Art gegoſſen, die 
der untern Reihe aber fo befchnitten. daß fie eine bedeutend ver 
fhiedene Schrift darſtellen. Durdy den galvanifchen Prozeß er: Ä 
hielte man von den urfprünglich gleichen Lettern zweierlei Matern. 


ABCDEFGHIKLM 
ABCDEFGHIKLM 


Die Lettern der unteren Reihe, oder die zurecht gefchaik 
tenen, fönnen beim wirflidhen Gebrauch noch enger oder mehr 
fompreß geiegt werden, d. b. in fo ferne fie in eignen ueuen Ma 
trigen, die man für eine geringere Weite zurichtet und in dab 
Gießinitrument einpaßt, wirklich gegoflen worden wären. So 
wie jept follen fie nur zur Kupfer-Ablagerung im galvanifchen 
Apparate dienen. 

Nun ift es Zeit an die VBefchreibung der galvanoplartifchen 
Apparate felbft zugehen. Man har vier verfchiedene auf Taf. 411 
dargejiellt, aber nur folde, welche dem Schriftgießer von Ir 
tereife feyn fönnen ; bei andern, deren e# allerdings noch mehrer 
gibt, iſt dieß weniger der Ball, auch würden fie fi, ohne die 
theoretifchen Gründe, welche hier nicht Plag finden fönnten, 
kaum genügend verjländlich machen laffen, ſo daß es beſſer fcheint in 
diefen Beziehungen auf die neueren hemifhen und phpfifalifchen 
Schriften fi) zu berufen. 

Diefe Apparate beitehen zunächit aus zwei Befüßen oder Ab: 
theilungen, wovon das größere eine gefättigte Auflöfung von 
Kupfervitriol in Waller, das andere eine eben foldye von Kochfal,, 
oder aber verdünnte Schwefelfäure (etwa 1 Gewichrätheil eng. 
lifher Schwefelfäure auf 10 Theile Waller) enthält. Wan ſucht 
ih Kupfervitriol von der beften Qnalität in f[hönen Kryfialen 
su verihaffen, ein Eifengehalt ift dabei fehr nachtheilig. Die 
Auflöfung geſchieht mit deftillirtem Waller unter Beihilfe von 
Wärme, und foll vor dem Gebrauche Dusch ungeleimtes weißed 
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Bild mit faft fenfrechten, oder doch wenig auswärts fchrägen 
Wänden mit dem Lettern » Körper verbunden find, bringt man 
wegen des feften Anlegens der Kupferkrufte gar nicht mehr von 
derfelben los; man muß folche Lettern aufopfern und heraud⸗ 
ſchmeljen. Noch. mehr ift dieß der Fall bei überhängenden und 
angerfchnittenen @telien, über deren Befchaffenpeit das Nöthige 
ine I. Bande, ©.257—258 vorfommt. Hier waͤchſt des Kupfer 
unter die über den Kegel vorragenden Theile hinein, und man 
muß dieſe kleinen Flächen durch einen nicht metalliſchen und 
nichtleitenden Ueberzug (Wachd oder. harzigen Kitt) gegen dad 
Ablagern des Kuſgfers ſchützen. Manche Arten von Typen, 
nämlich größere ohne zu feine Verzierungen, laſſen ſich fo zube⸗ 
zeiten, daB man in ihren durch Galvanoplaſtik erzeugten Ma: 
trigen, Kopien erhalten fann, welche fie, oder die Originale 
am Reinheit noch übertreffen. Selten nämlich, oder bei gegoffenen 
Beuglettern eigentlich niemald, find ihre oberften oder Bildflächen 
völlig ganz rein, eben und glatt. Sie erhalten diefe Eigenfchaf- 
ten, wenn man fie auf blauen Schiefer (Meiling:Schleifftein) 
mit Waller abfchleift, und dann auf feinem furzhaarigen Hut⸗ 
fil; polirt. Doch wird dieſe Arbeit defto fchwieriger, je Peiner 
vie Lettern find, und es braucht Vorficht und recht behutfame 
Ausführung, damit fich die Kanten der Umriſſe nicht abrunden, 
oder die ganzen Züge breiter werden. &8 darf daher nur außer: 
ordentlich wenig weggenommen werden Das gleiche Verfahren, 
vie Muſtertypen zu verbeffern,, verdient auch bei der S. 460 er: 
Härten Verfertigung von Blei» und Schriftzeug. Matrizen durch 
Einfchlagen oder Abdruden von Lettern aus Schriftmetall oder 
Meiling , empfohlen und beobachtet zu werden. 

Ein anderes Verfahren findet manchmal auch recht nuͤtz⸗ 
liye Anwendung. Gewiſſe, befonder6 größere und Verzierungs⸗ 
Schriften laffen fih Durch Wegfchneiden einzelner Theile, felbft 
durch Graviren an pailenden Stellen, ehe man von ihnen Ma» 
trigen darch den galvanifchen Prozeß gewinnt, mehr oder weniger, 
oft fo bedeutend verändern, daß fie ohne große Mühe mit einem 
ganz verfchiedenen Charakter und als andere Schrift erſchei⸗ 
nen. Die hier beigefügten Muiter einer fchmalen Egyptienne auf 
Doppel⸗Text · ¶ Grob⸗Canon⸗) Kegel werden die Sache anfchaulich 
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ſchuuͤren läßt. Eine ſolche dünne und poröfe Scheidewand oder 
Membrane, die fich bei allen no zur Sprache fommenden gal: 
vanoplaftifhen Apparaten mit einiger Abänderung findet, nenat 
man Diaphbragma. Die Kupferdrähte g und h, wovon der 
erfte dem Gefäße A, der zweite dem inneren, B, angehört, find 
unten rechtwinflig und fo abgebogen , daß am wagrechten Zheil 
eine Spirale, wie ig. 28 im Grundriſſe zu fehen ift, oder auch wohl 
nur eine bloße Schlinge ſich bildet, und eine Art von Flaͤche, 
auf welche etwas gelegt werden fann. Dießift unten am Drahte 
g, alfo in der Kupfervitriol-Auflöfung, das Original p, welde 
fopirt oder mit dem durch die eleftrifche Einwirkung ſich abla: 
gernden Kupfer bededt werden fol; Z aber in der Salzauflöfung 
oder verdünnten Zäure, ein Stud Zint. 

Daß die Drähte g und h über die beiden Gefäße hinaus 
ragen, und dafelbft mit einander in unmittelbarer Verbindung 
ſtehen, iſi durchaus, und fo fehr unerläßlich nothwendig, daß 
fogar ftatt beider, ein einziger oben mit zwei Winkeln abgebogener 
Draht ihre Stelle vertreten fönnte, wenn nicht der Apparat ein 
folhe Einrihtung haben müßte, daß man ihn von Zeit zu Zeit 
auseinander nehmen kann, um den Gang der Operation und die 
Ablagerung des Kupferd auf p zu beobachten, welches ohne folk 
Zerlegung, wegen der tiefblauen Barbe der Bitriolauflöfung, 
und ihrer deßhalb zu geringen Durchfichtigkeit, nicht angeht. 
Vehufs diefer Verbindung ift der Träger D aus Birnbaums oder 
Ahornholz angebracht. Er ftecft mit den untern gabelförmigen 
Ende auf dem äußern Gefäße A, und wird durch die Klemm: 
fhraube e feftgehalten. Diefe muß, da fie auf das Glas drüdt, 
nicht nur auch Holz feyn, fondern am Slafe auch noch eine Un: 
terlage von Leder oder weichem Papier haben. Von D geht ber 
eingezapfte wagrechte Arm f aus, der bis über die Mitte beider 
Gefäße reiht. Oben auf ihm liege die Klemme 8, in welder 
die Enden beider Drähte ſtecken und jedes mit einer befondern 
Schraube gehalten werden. Demnash trägt der Arm f, unter _ 
Vermittlung der Klemme, auch die in den Flüſſigkeiten befindli: 
hen Stüde Z und p. Ed läßt fich bei diefer oder einer ähnlichen 
Einrihtung zu jedem einzelnen Theile leicht gelangen, und bie 
Zrennung fo wie die Wiedervereinigung ſchnell bewerkſtelligen. 
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Nach dem Lüften der Schrauben, welche die Drähte in 8 halten, 
kann jeder auf» und das Gefäß B felbft herausgehoben, und 
eben fo anftandlos das Ganze wieder in den vorigen Stand zu: 
rück verfeßt werden. 

Die Verbindung der Drähte ift von großer Wichtigkeit, 
kann aber nach Umftänden abgeändert werden. Die eben be: 
fprochene erfcheint in Fig. 29, der fchiefen Lage wegen, vielleicht 
noch nicht ganz; deutlich, daher nochmal und zwar in gerader 
Stellung, Fig. 27, d. Das eigentliche Zwifchenftäd, von Mef- 
fing, bat zum Einfteden der Drahtenden zwei ſenkrecht ganz 
durchgebohrte Löcher, auf jedes derfelben trifft von außen, folglich 
auch auf die Drähte felbfi, eine Stelfchraube mit geändertem 
fheibenartigen Kopf. Andere Anbringungsarbeiten des Der: 
bindungoſtuͤckes find ausführbar, wenn von demfelben die Drähte 
nicht getragen werden, wie in Big. 29, fondern wie in Fig. 28, 
frei ober den Gefaͤßen zufammenlaufen und anderweitig unter: 
terflügt find. Die Klemme 8, Fig. 23 und einzeln bei g, hat 
eine einzige flachvieredige Deffnung, in welche beide Drähte hin: 
einreichen, und übereinander liegend durch nur eine von oben ein» 
tretende Drudfchraube verbunden find. Anber Klemme b, ig. 27 
findet für jedes Drahtende eine befondere Bohrung, fo wie die 
dazu gehörigen, von entgegengefegter Flaͤche angebrachten Schrau⸗ 
ben. Dad Verbindungsſtück c endlich hat wieder nur ein wäg- 
rechtes Lod, für beide Drähte, aber für jeden eine befondere 
Drudfchraube, deren eine von oben, die andere von unten hin: 
eingeht. 

Es muß zwifchen beiden Dräbten, wenn eine ſolche Vorrich- 
tang überhaupt wirken foll, ein genauer Kontaft und eine Be: 
sührung rein metallifcher Flächen vorhanden feoyn. Man muß 
daher die Enden der Drähte und die Oeffnungen in den Zwiſchen⸗ 
flüden beftändig rein, blanf von Schmug und Oryd befreit er- 
halten. Die geringfte derlei Unterbrechung vereitelt den Erfolg 
gänzlih. Deßhalb ift auch eine Verbindung mit Quedfilber be» 
werfftelligt,, oder doch verfichert, unter den gehörigen Vorfichten, 
empfehlenswert. Zwei Beifpiele davon kommen fpäter vor; 
gegenwärtig werden folgende Bemerkungen genügen. Statt der 

, Debhte aus Kupfer laſſen fi auch Blechſtreifen Davon anwenden, 
80* 
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und dann iſt der Gebrauch des Queckſilbers leicht, und durd a 
Figur 27 erläutert. Das Eude des einen Streifens wird zu einem 
Schaͤlchen ausgetrieben, dad des anderen, oder eines Drahies, 
zugefpigt, und fo abgebogen, daß es bi6 auf den Boden dei 
Schaͤlchens, ın welches einige Tropfen Queckſtlber kommen, reift. 
Allein auch dieſes letztere nügt gar nichtö, wenn die mit ihm in 
Berührung zu feßenden Stellen ded Kupfers narein, oxydirt, mit 
einem Worte nicht völlig metalliſch feyn follten. Ganz ficher ge: 
gen ſolche Zufälle iit man nur dann, wenn man die innere Höh: 
lung des Schaͤlchens, und das hineinreichende andere Ende mit 
einer Auflöfung von QAuedfilber in Salpeterfäure beſtreicht, wo: 
durch fie einen weißen Ueberzug erhalten, an welchen das einge 
goifene Quedfilber fo fehnell und vollkommen fi anlegt, wie | 
etwa Waller an Holz oder Papier, und mithin eine ganz fichere 
Verbindung entiteht. 

Eine genaue Berührung metallifher Flächen muß ferner 
zwiſchen der Auflage oder dem wagredhten Ihrile des Drahtes 
& (auf dem, nach Umitänden, erſt noch eine befondere Kupfer 
platte liegen fann), und dem zu fopirenden Gegenſtande, nämlich 
deffen unterer Seite, Ztatt finden. Die obere, wo die Kupfer: 
Abſetzung gefchehen foll, bleibt natürlich frei. Sie erfolgt bier, 
zunächſt unter dem Diaphragma oder dem Boden von B, am er: 
ſten und leichteiten, aber dann auch, an allen in der Vitriol⸗ 
Auflöfung (und dur den Draht g, durdy 8 und h mit dem Zin: 
fü Z in der galvarifhen Keter) befindlihen metallifchen Theis 
len. Sowohl p ald auch der Draht g bi zum Niveau der Bi: 
triol Auflofung, würden am Ende mit abgrfegten Kupfer um- 
hüllt werden; welches gegen den Zwed und durch unnöthigen 
Verbrauch der Auflöfung ein wirfliher Verluft wäre, um fo 
mehr, da man von diefen Stellen die KAupfer-Rinde wieder weg 
feilen oder ablöfen mußte. Es ift daher nörhig alle Flaͤchen, die 
nicht fopirt werden follen, gegen dad Kupfer durch einen Nicht: 
leiter der Elektrizität zu fchügen und fie zu bededen. Hiezu 
Pönnte fait jeder Birniß gebraucht werden, am bequemften aber 
gelbes Wachs, dem man etwa Yo Unſchlitt und fo viel Kienruß 
zuſetzt, daß die Maſſe fich fchwarg färbt. Man wendet fie im 
geihmolzenen, alfo flüjfigen Zuſtande an, und ftreicht fie mittelit 
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eined Haarpinſels auf alle jene Stellen, welde man gegen daß 
Anfeben des Kupfers fchügen will. Die ſchwarze Farbe der 
Mifhyung. läßt fogleih bemerken, ob alles richtig bedeckt, oder 
wo noch ein fernered Auftragen noͤthig if. Das Wachs läßt fich 
nach der Operation. fehr leicht entweder durch Abfchmelzen oder 
duch Wachen mit Terpenthin Oel wieder wegfchaffen. 

Der Befchreibung des Apparates find nun einige Bemerfun: 
gen anzureiben: Die verdünnte Säure im inneren Gefäße wirft 
befler, eigentlich fchneller und lebhafter als Salzauflöfung. Beide 
aber konſumiren das Zink, deffen Erneuerung zeitweife nothwen: 
dig wird, fo wie auch jene der Flüſſigkeiten ſelbſt. Die Zerftös 
zung oder Auflöfung des Zinkes erfolge in der Säure weit eher, 
und geht auch felbft dann fort, wenn die Kette nicht gefchloffen 
it, d. h. wenn die beiden Drähte nicht mit einander in Verbin⸗ 
dung ſtehen, und alfo auch feine Kupfer: Ablagerung ftattfindet. 
Diefer ununterbrochenen Auflöfung des Zinkes fann man durch 
vorhergehende Amalgamation deſſelben einigermaßen begegnen. 
Dieß gefchieht dadurch, daß man entweder auf deflen Oberfläche 
etwas weniged Quedfilber bringt , und dasfelbe mit einer Hafen: 
pfote einreibt und überall verbreitet, oder aber fo, daß man das 
Zinfftüd in eine Schale mit verdünnter Salsfäure (zu 8 Loth 
Waſſer ungefähr '/, Loch Sure) legt, dann wieder etwas Queckſil⸗ 
ber aufgießt, und es auf der Oberfläche mit einem Büfchel Werg 
verbreitet. Das Zinf erhält hierdurch einen wie Silber glänzen: 
den Ueberzug, der aber erneuert werden muß, fobald auf ihm, 
während des Gebrauches, Luftbläschen in größerer Anzahl er: 
feinen. Minder Geübten ift jedoch zu rathen, fich der Echwe- 
felfäure gar nicht, fondern nur einer Salzauflöfung zu bedienen, 
welche zwar gefättigt feyn muß, aber nicht zu dem Grade, daß 
fi in ihr Kriftalle abfegen Bei der Anwendung einer Salz⸗ 
auflöfung ift es gut, der Kupfer-Slüffigfeit im unteren Gefäße 
einige Tropfen Schwefelfäure zuzuſetzen. 

Da die Ablagerung des Kupfer offenbar auf Koften der 
KupfervitriolsCöfung im großen Behältniffe geſchieht, fo muß diefe, 
fo lange die Operation währt, fidy ändern, und ihr Gehalt ſich 
vermindern. Dieß hätte auf den Bang der Arbeit einen höchſt 
nachtheiligen Einfluß, dem man dadurch begegnet, dag won In 
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dieſes Gefaͤß ganze Kriſtalle des Kupfervitriols bringt, welche 
in dem Maße, wie die Flüſſigkeit durch Ausſcheidung des Kupfers 
ſchwaͤcher wird, ſich aufloͤſen und ihr wieder den gehoͤrigen Grad 
der Saͤttigung geben ſollen. Dieſe Kriſtalle legt man, beſonders 
bei kleineren Apparaten, unmittelbar auf den Boden des Ge 
faͤßes, bei größeren hängt man fie hinein, entweder in einem 
Saͤckchen aus reiner, nicht dichter Leinwand, oder mittelft einer 
eigenen Vorrichtung, wovon einige Beifpiele fpäter vorfommen. 
Ferner ift es vorfichtig, aufden Boden des Gefäßes einige Ztüde 
blanfed Kupferblech zu bringen, welche ebenfalld mit beitragen, 
die Auflöfung länger im Zuitande der Konzentration zu erhalten. 
Jedoch hat diefe Erneueruugsart der Auflöfung durch Zufegen von 
Vitriol: Kriftallen, welche man übrigens nie unterlaffen darf, 
doch ihre Srenzen; denn bei einer Fluͤſſigkeit, die fchon zu zwei, 
hoͤchſtens drei Ablagerungen gebraucht ift, hört man init dem Hin⸗ 
zufügen der Kriftalle auf, befeitige die nun fchon lichtblau ge: 
wordene Brühe gaͤnzlich und erfeßt fie durch eine frifch bereitete. 
Gleiches hat noch weniger Anflaud mit der Salzlauge im fleis 
neren Geſchirre, welche man, da fie viel wohlfeiler zu ſtehen 
fommt , öfter wechfeln kann. 

Die Befchaffenpeit der Leitungsdraͤhte des Apparates (gund 
h $ig. 29) verdient ebenfalls Berückſichtigung. Ihr Material 
fol, namentlid gegen die Kupferauflöfung, möglichft indifferent 
feyn ; ſolche aus Eiſen und Zinf daher Fann man nicht brauchen, 
wohl aber aus Meſſing, Tombak oder Packfong; kupferne find 
wegen der Biegfamfeit und Gefchmeidigfeit am bequemiten. Ueber 
die Dicke beitehen zwar feine ganz beflimmten Regeln, doch wird 
eine zu große oder zu geringe für den Erfolg nachtheilig. Der 
Durchmeifer folte nicht unter einer, aber auch nicht über anderts 
balb Linien betragen. 

Was den Abftand des abzuformenden Gegenflandes vom 
Boden ded inneren Gefäßed oder der Membrane betrifft, fo kann 
auch er fehlerhaft feyn. Als aͤußerſte Grenzen laſſen fi Y, 
bis %, Zoll annehmen, die Abfiufungen befliimmen fich durch Ers 
fahrung und Beobachtung des Ganges der Operation. Man 
muß, beſonders Anfangs, etwa um Zeit zu fparen, fie nicht zu 
ſehr beſchleunigen. 
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Am zuverläßigften richtet man fich nach dem aͤußeren An⸗ 
chen des Kupfer» Niederfchlages. Seine Farbe muß rofenroth 
ſeyn. Wenn er anfängt dunfler braunroth oder gar ſchwarz zu 
werden, fo ilt die Operation nicht in Ordnung, und entweder die 
Rupferauflöfung nicht mehr gehörig gefättigt, oder zu alt und zu 
lange gebraudht. Dem eriteren hilft man durch Zuſatz von Kris 
Aallen ab, eine fait verbrauchte Auflöfung befeitigt man gänzlich. 
Zu ſtark befchleunigte Ablagerung liefert feinen dichten, fondern 
inenfhwammigen, faltfpröden Niederfchlag. Man verzögert die 
Abfcheidung dadurch, daß man das Original weiter von der Blafe 
mifernt, welches beim Apparate Fig. 26 duch Verlängerung 
des Drahtes g erfolgt. Es ſchadet nichts, wenn der Nieder: 
ſchlag, um ihn zu befichtigen, öfters herausgenommen wird, vor: 
ausgeſetzt, Daß er nicht zu lange an der. Luft liegen bleibt. Denn 
hierdurch läuft er an, und erhält einen, wenn auch nur fehr 
innen Orpd:Ueberzug, auf weldyen zwar im Apparat dad Kupfer 
fi fort ablagert, aber ſich mit dem untern nicht mehr innig ver- 
sindet. Solche Matrizen befommen in der Hitze aufgetriebene 
Heine Blafen und find zum Gebrauch völlig untauglih. Wäre 
sine Ablagerung Durch längere Berührung mit der Luft wirklich 
matt geworden, fo läßt fich der erfibemerften nachtheiligen Folge 
yadurdh abhelfen, daß man fie mit verdünnter Schwefelfäure 
sbwäfcht, und, fobald fie ihre helle Kupferfarbe wieder hat, un: 
yerzüglid in den Apparat bringt, und die Operation fortfegt. 
Bei richtigem Gange derfelben fegt fich in 24 Stunden ein Weber: 
zug von der Dice flarfen Papiere ab. Ein Mittel, die Stärke 
Hiefer Rinde fchnell zu vermehren, welches man aber erft anwen- 
den darf, wenn das Driginal bereitö ganz, und zwar mit einer 
jiemlich dicken Rupferfchichte bedeckt iſt, befteht darin, daß man, 
zußer dem Apparate, reine, metallifch blanfe fupferne Zeil: oder 
Drebfpäne aufitreut, und dann dad Ganze wieder an die vorige 
Stelle bringt. Daß jept ſich neu abjcheidende Kupfer verbinder 
die Spaͤne mit dem Vorigen, und vermehrt demnach ſchnell deifen 
Dicke. 

Hier moͤgen auch einige, die elektrochemiſchen, mithin auch 
die galvanoplaſtiſchen Apparate betreffende Kunſtausdrücke Plag 
finden. Eo Heiße nämlich die ganze Zufammenftellung oder Pr» 
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bindung durch die Drähte, die beide eigentlich nur als einer zu 
betrachten find, und als felcher wirken, die Kette, im letzteren 
Falle, der Verbindung nämlih, gefhloflene Kette; tab 
Ende mit dem Zinf der pofitive oder Zinkpol, neuerlid 
auch die Anode; das andere Ende aber, negativer er 
Kupfer:Pol oder die Kathode. Man führt diefe Namen 
an, weıl jie in phyſikaliſchen und chemifchen Werfen häufig, mit: 
unter auch ohne, oder doch nicht mit hinreichend deutlicher Er: 
klaͤrung vorzufommen pflegen. 

Der Apparat Big. 22 Grundriß, Fig. 28 Laͤngen⸗Durch 
ſchnitt, ift in der Hauptfache fo, wie er bei den Gchriftgießern 
in Wieu gebraucht wird, und, auch der Bröße nad) , jedem ge 
wöhnlichen dießfälligen Bedürfnifle genügend. Die gläferne Wanne 
A wird ungefähr bis zur Linie aß mit Kupfer-Witriol-Auflöfung 
gefüllt, das ovalgfupferne Gefäß b am Boden und an der gan: 
jen Wand mit feinen Löchern verfehen, enthält die, zur allmaͤh⸗ 
ligen Auflöfung und Werftärfung der durch die Ablagerung ge 
ſchwaͤchten Fluͤſſigkeit in A nöthigen Kriſtalle. Ein an der NRüd: 
feite feiter, bei 12 zur Handhabung des Ganzen gerollter Kupfer 
ftreifen halt es an feiner Stelle, und zwar fo, daß b mit Peinem 
andern Theile der Vorrichtung in Berührung fommt. Die Kri- 
talle dürfen nicht zerftoßen werden, und überhaupt Feine fo 
feinen Stückchen ſich darunter befinden, daß fie durch die Löcher 
des Sefäßes durchfallen, und Unordnung‘\im Gange des eleftro- 
hemifchen Prozeſſes veranlaffen fönnten. Die Kupferplatte K 
ruht auf dem Boden der Wanne mittelft ihren an den Eden der 
erfieren eingenieteten vier Füßen, von denen nur in Fig. 28 zwei, - 
4 und 5, fichtbar ſeyn fönnen. Die Platte K darf nicht zu dünn 
feyn, damit fie, auch mit einer größern Anzahl abzuformender 
Typen belaftet, fich nicht fenft oder biegt. Won der Mitte der 
einen fchmalen Seite erhebt ſich der Feitungsdraht, 7; unten 
rechtwinklig abgefrüpft, ift er mit diefem Abbug an K entweder 
feitgenietet, oder angelöthet, eines oder das andere unter Vor⸗ 
ausfegung vollkommner Berührung metallifher Blähen. In 
diefer Wanne befindet fi nun, überall frei, und nur mit den 
Armen auf ihrem oberften Rande ruhend, das zweite Gefäß B, 


welches bis ungefähr 5y Fig. 28 mit Galauflöfung gefült, 
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die dicke Zinfplarte Z enthält. In diefe ift, ſogleich beim Gie 
Sen, das untere abgebogene Ende des (kupfernen) Leitungedrah: 
te8, 6, angebracht, 6 und 7 aber find durdy das fchon befchriebene 
Zwifchenflüd 8 mit einander verbunden. 

Das Meinere Gefäß B ift von Hol; und verlangt eine noch 
etwas nähere Betrachtung. Man nimmt am beften ſolches mit 
etwas ftarfen Poren, wie erwa eine geringe Gattung Mahagoni 
oder auch das befannte Zuderfiftenhol;. Die vier @tüde oder 
Wände werden durch Zinfen recht fleißig zufammengefügt, um - 
ein oben und unten offenes Käftchen zu bilden; Die vier äußern 
Kanten find nach unten gebrochen und etwas abgerundet. Fig. 24 
ſtellt es von einer langen, Big. 24 einer ſchmalen Seite vor, 
ſammt den Armen m, n, von denen wieder einer Figur 26 in der 
Kanten» und Slächenanficht erfcheint. Jeder Arm hat zunächſt 
am Käftchen einen flachen abgefeßten Zapfen, die langen Wände 
des Kaͤſtchens aber eine an der Außenfläcdhe angebrachte nicht 
durchgehende Vertiefung zum Einftedden des Abſatzes. Der zanze 
Arm Hält nicht bloß vermöge dieſes feſten Einpaſſens, fondern 
vorzägli durch zwei in Fig. 26 angedeutete, am beften meifin« 
gene Schrauben, deren Köpfe, tief verfenft, inwendig an B 
ch befinden. Die Fleinen Kreife oben an B, lg. 28, bezeichnen 
die Stellen, wo die Köpfe fi befinden ; man fann fie felbft nicht 
feben, weil fie, wie gefagt, in Holz liegen; jene Kreife find nur 
die, jet mit fettem oder Slaferfitt ganz ausgefüllten Deffnun- 
gen zur Anbringung der Schrauben. Das hölzerne Käftchen muß 
ferner gegen die Einwirkung der beiden Slüffigfeiten gefchügt und 
vollkommen dicht gemacht werden... Gewöhlidhe Firnifje leiften 
dieß nicht, felbft die Auflöfung des fonft fehr feften Schell. Lacks 
und noch mehr aufgelöftes Siegellack halten auf die Dauer nicht 
aus. Nach meinen Erfahrungen gibt folgende Behandlung noch 
das befle Refultat. Das Holz; wird nämlich überall zuerft mit 
heißem Leinöl mehrmals eingelaffen, dann aber, nach einigen 
Tagen, ebenfalld wenigitens dreimal mit gutem Leinölfirniß über 
firihen. Läßt man legterem Zeit völlig zu trodinen, wozu freilich 
8 bis 12 Tage gehören: fo erhält man einen fehr dauerhaften, 
fa unveränderlichen Ueberzug, der ganz zulegt, wenn man will, 
noch einen gegen die Blüfligkeiten indifferenten Delfarhen: Ku, 
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(am beſten Beinſchwarz) geben kann. Poroͤſes Holz zum Kaͤß⸗ 
chen wurde gewählt, damit die erſten Lagen beſſer ind Innert F 
eindringen. 

Das Zinkſtück Z, Fig. 22, 28, hat zur Unterlage drei, 
allenfall8 auch nur zwei Glasſtaͤbchen, 1, 2, 3, welche {don 
vor dem Zufammenfügen der Wände mit ihren Enden in bie 
vorbereiteten, nicht nach außen durchgehenden Löcher fo einge 
paßt und mit fettem Kitt befeftigt werden , wie.die Punftirung 
in B, Fig. 22 andeutet. Statt der zerbrechlichen Stäbchen (oder 
Röhrchen) von Glas habe ich Stüde von fpanifhem Rohr (Stuhl⸗ 
rohr) angewendet. Es muß die Außere harte Rinde behalten, 
und wird felbft im Junern für die in B befindliche Flüſſigkeit 
unempfindlih, wenn man die gerad abgefchnittenen Enden mit 
einem dünnflüffigen (Zerpenthinöl:) Zirniß fo lange benept bi 
derfelbe am anderen Ende durddringt, was bei der röhrenfür: 
migen Zertur dieſes Gewächles bald gefchieht. 

- DieMembraner, Fig. 28, 24, 25, hier Kalbs: Pergament, 
wird ein paar Tage in Wafler eingeweicht und dann, als Boden _ 
firaff an» und über die zu diefem Behufe abgerundeten Hole 
Panten gezogen. Diefe Ränder befeftigt man zuerſt mit eini« 
gen Stiften von Meffing, denn Eifen muß man an allen diefen 
Vorrichtungen möglichitvermeiden. Zur noch fiherern Werwabh: 
zung ded Bodens werden vier dünne Holzleiſten 1I—14, Fig. 22 
bis 25 angebracht, und ebenfalld duch Meilingftifte, oder Feine 
Schrauben aus demfelben Material an B feſtgemacht. Die Holz 
leiften müffen eben fo getränft und behandelt werden, wie die 
vier Wände; die legten Anftriche haben ſich auf den unterhalb 
der Leijten befindlichen Theil der Membrane zu erftreden. 

Bei \'diefem Apparate hat zwar die Platte K fammt den 
darauf befindlichen Typen eine weit fiherere Stellung ale beim 
vorigen, wo Zinf und abzuformende Gegenftäude bloß aufgehängt 
find. Dagegen ift eine Aenderung bezüglih auf den Abfland 
der Diembrane ein wenig umftändlicher. Um letztere in weitere 
Entfernung von K, Big. 23 zu bringen, legt man unter bie 
Arme nm an ihnen mit Stiften zu befeitigende Brettchen von 
hinreihender Dide. Wermindern läßt ſich aber der Abitand 
zwifchen rund der Platte K dadurch, daß man fie auf eine gange 
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Eafel oder auf Streifen oder Stüde von Spiegelglad, zur Noth 
mch felbft Holz ftellt, und fo die gewünfchte Abänderung bewerk⸗ 
telligt, wobei aber auch der Leitungsdraht, 7, Big. 23 einer 
twas abgeänderten Biegung bedarf. Diefer Anftände ungeach: 
tet, verdient der Apparat fonft jede Anempfehlung, und wir 
werden auf ihn wieder zurückkommen. 

Sig. 19 iſt die obere, Fig. 20 die Seitens Anficht eines 
abermals Fleinen Apparates nad A. Lipowiß*). Dad äußere 
Slasgefäß B, fo wie das innere n haben glatt abgefchliffene 
Sänder ; das legtere, den untern Rand etwas weniges ausgebo⸗ 
‚gen, um die Diembrane leichter und ficherer bei r feftbinden zu 
fünnen. . Das Zintftüd, fo wie der abzuformende Gegenſtand, 
find wieder in den Blüffigfeiten an den Draͤhten s und u fchwes 
bend und liegen auf deren zu Schlingen bei s’ und u’ gebogenen 
‚Enden. An den Reifen 4 von verzinntem Eiſenblech, der gut an 
das Slad n ſchließt und an daöfelbe feſtgekittet if, find die 
Blechſtreifen 1, 2, 3 fefigelöthet oder genietet, welde fonach 
das Glas n tragen und auf dem Rande von B liegend, es 
fhwebend erhalten. Diefe Theile find mit in Weingeiſt aufges 
loͤſtem Siegellack gefirnißt. Charakteriſtiſch für den Apparat ift 
das dreifeitig ausgefchweifte Bret Aauf dem obern Rande von n. 
Drei Fig. 19 punktirt angegebene hölzerne Stifte, wie 6, Fig. 20, 
hindern das Verfchieben des Brettes. In feiner Mitte ift eine 
Vertiefung auögedreht, welche eine Magnetnadel, 7, mit dem 
gewöhnlichen in Grade getheilten Kreis, und durch ein Glas 
sefhüpt, enthält. Neben diefem Gehaͤuſe befinden fich zwei 
ſenkrecht gebohrte, größere Löcher, und von einem zum andern, 
folglich in den Grund beider hineinreichend ein 1'/, Linie flarfer 
Kapfer⸗ oder Meflingdrapt, der alfo unter dem Gehaͤuſe oder der 
Bouffole in der jegigen Richtung der Nadel und nahe unter 
ihr fortläuft. Am den Draht in diefe Lage zu bringen, ift von 
10 aus, Fig. 20, ein langes Loch gebohrt, der Draht eingeftedt 





7) A. Lipo wit praktiſcher Unterricht in der Galvanoplaſtik. Liffa 
und Snefen 1842. Ein fehr ſchaͤßbares, ale Leitfaden bei der wir 
fihen Ausübung empfehlenswertges Schriftchen, welches bei der 
obigen Darſtellung gehörig beruͤckſichtigt worden if. 
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und die Oeffnung 10 wieder mit Kitt verſtopft. Won oben geben 
in die fenkrechten Löcher die gehörig gebogenen Enden der kei⸗ 
tungodrähtes undu. Diefe ſowohl, als jene des in dem Boden fie 
denden Drahtes find angequickt, d.h. mit der Auflöfung von Qued⸗ 
filber in ®alpeterfäure beftrihen. In die gebohrten Grübcher 
fommen in jeded ein paar Tropfen Quedfilber, und fomit ent 
fteht, fobald auch s und u an ihrem Orte ſich befinden, eine un 
unterbrodhene metallifche, unter der Nadel fortlaufende Werbin: 
dung der beiden Leitungodraͤhte. 

Lange ſchon, und in neuerer Zeit noch genauer, fennt man 
den Zufammenhang zwifchen den eleftrifchen und magnetifcden 
Erſcheinungen, und die Wahruehmung, daß das, was Man al 
eleftrifchen Strom vorzuftellen ſich pflege, auf die Magnernadd I 
wirft und fie aus ihrer gewöhnlichen, nady den WWeltgegenden 
weifenden Stellung ablenft. In der Eleftrochemie und Sal 
vanoplaftif Hat man diefe Eigenfchaft zur Erfennung und zum 
Meflen der Stärke der elektrifhen Strömung angewendet, um 
fie ift Hierzu ein, wenn auch nicht unentbehrliches, doc, fehr ſchaͤſ 
bares Mittel. Die zuletzt befchriebene Vorrichtung komme in 
diefer Anwendung unter der Benennung Galvanometer ode 
Balvanometer:Bouffole vor. Sie leiftet bei dem oben 
in Rede ftehenden Apparate Folgendes. Dan fiellt und rückt ihn vor 
erft fo, daß, noch ehe die Reitungsdrähte mit einander durch dei 
Quedfilber verbunden find, die Nadel ihre natürliche Stellung er 
hält, und mit den Enden genau nach Nord und Süd weifet. Der 
Apparat fteht mithin im magnetifhen Meridian. Nun erſt hängt 
man die Drähte ein. Die Nadel fommt nun, vorausgefept, daß 
Alles in Ordnung, und die hemifche Wirkung im Gange ift, in 
Bewegung, und weicht von der erfien Stellung mehr oder we 
niger, nach der Stärfe der eleftrifhen Strömung, und zwar ju 
230 bis 40 Sraden nach einer oder der andern @eite ab Diefe 
Richtung bleibt dann auch fonflant, und man erfennt am der 
Nadel nicht nur das Worhandenfeyn der elettrochemifchen Wir: 
‚ fung überhaupt, alfo auch ob in der Zufammenftellung des Ap: 
parateö feine Fehler und Werfehen vorgegangen find , fondern 
auch, au6 der Größe der Abweichung, die Intenfität des Stro⸗ 
mes, endlich aus dem Buridgehen der Nadel das Nachlaſſes, 
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und dem Gtillftande derfelben auf den natärlichen Endpunkten 
Bas Aufhören und die aud was immer für einer Urſache eintre: 
tende gänzliche Unterbrehung der chemifhen Wirkung. Es 
ift fonach die Bouflole ein fehr fchäpbares Mittel zur Erfennung 
des Ganges der Operation, dod auch fein untrügliches, weil 
mitunter Schwanfungen der Nadel vorfommen , die man ſich 
nicht zu deuten vermag. 

Am Apparat, Fig. 22, 28 ift die Magnet:Radel, 10, auf 
fehr einfache Art angebracht, nämlich der Leitungsdraht 6 felbft 
trägt die Spige, auf welcher fie fpielt. Auch hier muß der Appa- 
rat vor der Verbindung der Drähte fo geftellt werden, daß die 
Nadel in parallele Richtung mit dem wagrechten Theile beider 
Dröbte kommt. Nach der Verbindung, beim Eintreten der eleftro« 
chemiſchen Wirkung weicht fie mehr oder weniger ab. Die Stärke 
des Stromes läßt fi dabei freilich nicht beſtimmt beurtheilen, 
aber doch beiläufig fehägen, auch roftet die freiftehende Nadel 
bald, verliert ihre magnetifche Eigenfchaft und wird unbrauchbar. 

Die Bouffole kann auch abgefondert für ſich neben dem 
Apparate, und nur durch die Leitungedrähte mit ihm verbunden 
chen, eine Einrichtung, die fich meiſtens bei den größern zu fins 
deu pflegt. Um dieſes zu verfinnliden, und zugleid ein Beifpiel 
eines Apparates leßterer Art zu geben, obwohl für den Gebrauch 
in Ehhriftgießereien der in Big. 22, 23, auf deffen Platte K 
eine ganze Dftav. Kolumne mehr ale hinreichenden Plag findet, 
fat in allen Fällen genügend iſt: hat man die Fig. 21 (rechts 
in der unteren Ede der Zafel 411) beigefügt, den Grundriß 

. einer, felbft mit noch vermehrten Dimenfionen ausführbaren Vor⸗ 
richtung. Es iſt ein hölzerner Trog mit einem Boden und vier, 
fo. dicht als möglich zufammengezinfien Wänden b, c, d, e, im 
Juanern durdy Audgießen mit Pech, Asphalt oder Delficniß gleich 
dem Käftchen B, Fig. 28—25 gegen die Einwirkung der Sidf: 
ſigkeiten geſchützt. Die Höhe der vier Wände fann 8 bis 12 Zoll 
betragen. Eine fünfte oder die Scheidewand nn theilt den gan⸗ 
jen innern Raum in zwei ungleiche Hälften, die größere A für 
die Aupfervitriols@öfung, die andere, B, für die Schwefelfäure 
oder Salzlauge. Jedoch ift nn fein ganzes Bret, fondern nur 

ein Rahmen im Falze ded Troges genau einpaffend, und mit 
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der Membrane überfpannt, ftatt deffen man fich auch einer din 1" 
nen Platte aus unglafirtem Thon oder Fayence bedienen fann. s 
Alles das muß aber vollfommen dicht und wie der Rahmen felht |’ 
ſo eingefittet feyn, daß eine wirflidhe Abfonderung der beiden Fläl: | 
figkeiten ſtattfindet. K ift eine Kupfer-, Z die Zinfplatte, an 
beiden find unten die Reitungsdrähte m und 1 gut angeldthet. 
Die Kupfetplatte fann vier Süße haben, mit denen fie auf dem 
Boden des Troges ſteht; auch die Zinfplatte liegt nicht unmit: 
telbar auf dem Boden, fondern auf Streifen oder Stüden von 
Spiegelglas. D ift das kupferne Behältnig für die Vitriol⸗Kri⸗ 
ftalle, deren allmählige Auflöfung die Flüffigkeit in A beim Fort 
fchreiten des Ablagerungs-Projeffes im Zuflande der Sättigung 
erhalten fol. Boden und Seitenwände (letztere von nur gerie 
ger, etwa 1%, Boll betragender Höhe) find mit nicht zu großen 
Löchern fiebartig durchbrochen. Dad Behältnig D taucht gan; 
in die in A befindliche Slüffigfeit ein, wird von vier kupfernen 
Klammern, 1, 2, 3, 4 getragen, und ift auf den beiden langen 
Wänden b, d, verfhiebbar. Unten an der Wand d, in de 
Gegend bei f und g find entweder wirkliche Hähne, oder furje 
eingefittete, vorne mit Korfftöpfeln gefchloffene Röhren von Glas, 
Blei oder Kupfer angebracht, mittelft welcher man die Flüſſig⸗ 
feiten in A oder B, um fie durch frifchbereitete zu erfegen, fe 
oft als nöthig, ablaffen kann. Die vor den Platten K und Z 
aufwärts gehenden Leitungsdrähte find fo nach außen gebogen, 
daß fie die Wand b nicht berühren; fie werden dann mittel 
ihrer angequidten Enden mit der naͤchſt dem Zroge ſtehenden 
Bouflole, a, n, r, in Verbindung gebracht, wodurch die 
galvanifche Kette fich fchließt. Nutzen und Gebraud) der Bouſ⸗ 
fole find fchon aus dem Vorhergehenden befannt. Da die Ein: 
rihtung der von mir felbft fonftruirten a, r, n, aus Fig. 21 ſchon 
des Heinen Maßſtabes wegen, nicht völlig deutlich gemacht wer: 
den kann, fo find zu ihrer Erklärung noch die größeren Abbilden: 
gen, Fig. 8 bis 15 beigebracht worden. Fig. 8 ift der Grundriß, 
Big. 9 der Aufriß der ganzen Vorrichtung. Dir eplindrifce 
Fuß a fammt dem fäulenartigen Schaft, b, uud diem Kapital c 
find von Holz und aus einem Stüd. Die punftirt angegebene 
Hoͤhlung f mit dem Reifen A enthalten einen BIeikörper, der 
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wegen des letzteren nicht berausfallen kann, und durch feine Schwere 
dem Ganzen, ohne weitere Befeſtigung, überall einen feſten 
Stand fihert. Auf c wird dad, Fig. 11 für fich allein in der 
Anficht von oben dargeftellte, eigenthümlich geftaltete dicke Bret⸗ 
hen n befeftigt,, und zwar mit vier meflingenen Schrauben, für 
welde man die Deffnungen in ig. 11 als doppelte Kreife, 
Big. 9 aber zwei derfelben innerhalb n und c punftirt, fieht, und 
in legterer Sigur zugleich bemerft, daß die Köpfe tief unter der 
Dberflähe von n liegen. In den über den Kreidumfang des 
Brettes hinaudtretenden Vorſprüngen befinden fich die trichter« 
ähnlichen Höhlungen mit jlachem Boden, 5, 6, Sig. 8 und 11, 
weldye ein oben offener Kanal, 7, 8, 9, Sig. LI mit einander 
verbindet. Da aber ferner das Brett noch eine andere, freisför: 
mig eingedrebte Nuth, 3, 4, Fig. 11 bat, fo find in diefe, wo 
der Kanal fie durchkreuzt, zu beiden Seiten deffelben feiner Breite 
gleichfommende, nur in Fig. 11 fichtbare Holzſtuͤckchen eingeleimt, 
wodurd 5, 7, 8, 9, 6 eine einzige zufammenhängende Bertie: 
fung bilden, und der Kanal von der Nuth 3 und 4 ganz abge: 
ſchloſſen und getrennt wird. Die Zrichterhöhlungen fammt dem 
Kanal find in Big. 9 punftirt angegeben. Sie werden zum Ges 
braudy mit Quedfilber gefüllt, in welches die Leitungsdrähte bei 
m und 1 Sig. 9 mit ihren Enden eintauchen, und hierdurch in uns 
unterbrochene Verbindung mit einander fommen. Das Brett n 
fammt al feinen Vertiefungen ift mehrmal mit einer Auflöfung 
von Schellack in Weingeift überzogen oder eigentlich gefirnißt, 
um äußern Einflüffen befjer zu widerftehen. 

In die Nuth 3, 4, paßt dad Gehäufe mit. der Magnet: 
nadel. Es iit durchaus, ohne alles Metall, Papparbeit, aus 
mehrfachem feinen Kartenpapier, mit einer Maffe aus Leim und 
Bergfreide überzogen, abgefchliffen und zulegt lakirt. Die ein- 
zelnen Theile machen die Figuren 8, 9, 10, 12 bis 15erfihtlih; 
in Big. 9 erfcheint das Gehäufe von außen, eben fo, aber in der 
ganzen Höhe Fig. 10. Die zwei fhmalen Reifen dienen zunächft 
ald Verzierung, bis an den unteren fledt es in der Nuth 3, 4, 
Fig. 11. Die Figuren 12—15 find Durchſchnitte nach der Rich⸗ 
tung O, W, Fig. 8. Big. 12 zeigt dad Gauze mit Ausnahme 
der Magnetnadel ; hier ift das Glas, durch welchesman, Ti %, 
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im Innern die Gradeintheilung und die Nadel fieht, vw aber die 
Scheibe (ebenfalld Kartenpapier) mit der, auf Kreidengrund ge: 
‚drudten Theilung. Im Centrum derfelben ſteht bei 10 mit Hilfe 
eined fhmalen unten feftgeleimten Holzſtückchens, der fpipige 
Stapiftift aufrecht feft, welcher die Magnetnadel auf gewöhnkiche 


Art frei und leicht beweglich trägt. Fig. 18 gibt den Durch⸗ 


ſchnitt vom aͤußern oder eigentlichen Gehäufe allein ; dabei kann 
wieder auf die beiden außen angebrachten Reifen, nebſtdem aber 
noch auf den obern, nach innen vorfpringenden Rand (r Fig. 8) 
bingedeutet werden, unter welchem unmittelbar das Glas (t Fig. 12) 
liegt. In diefen äußern Reifen paſſen noch zwei andere. Zu 
naͤchſt nämlich Fig. 14. Er hat, der Höhe nach, im Inneren zwei 
Abfäge. Der untere, Durch Die gerade Linie über 10, Big. 14 unter: 
fheidbar, fpringt nach innen vor, und dient der Platte mit ber 
<heilung (v Fig. 12) zur Auflage. Damit fich aber die Platte 
nicht heben fann, fo paßt auf ihre obere Kläche noch der einfache 
Reifen, Fig. 15, auf welchem endlich das Glas, t Fig. 12, unter 
dem einwärts vortretenden Reifen von ig -12 feine fichere Lage 
findet. Dem Ausſchnitte 10, Fig. 12 und 18, und am Einfape 
Fig. 14, welche geuau auf einander treffen müffen, entſprechen 
ganz gleiche auf der gegenüber befindlichen Seite. Sie find noth: 
wendig, um den untern Theil des ganz zufammengefeßten Ge: 
bäufes in die Nuth 8, 4, Fig. 11 einfegen zu können, weldes 
wegen der Scheidung der lebtern vom Kanal 7, 8, 9 durch die 
oberwähnten Holzſtückchen, ohne jene Ausfchnitte unthunlich 
wäre. Nach diefer Kronftuftion laflen fih ohne Weitläufigkeit 
alle Theile der Bouffole ſchnell auseinander nehmen und zuſam⸗ 
menſetzen, ohne dabei Schraubenzieher oder ſonſtige Beihilfe 





noͤthig zu haben. Ihr Gebrauch iſt der, wie jeder andern Gal— 


vanometer:Boujlole, und daher als bereits befannt anzunehmen. 
Um fid nun eine klare Vorftelung von der Behandlung® 


art der Drudlettern (und aller Typen, folglich auch der Ber: 


sierungen und Vignetten aus Schriftmetall und den ihm aͤhnli⸗ 
hen Metallmifhungen) machen zu fönnen, namentlich don der 
Vorbereitung zum wirflichen Kopieren in Kupfer, bedarf es noch 
einiger Erläuterungen. Man bat dabei den Apparat Big. 22, 
233 zunaͤchſt im Auge. Die Lettern müffen wohl feft fliehen, aber 


| 
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doch in einiger Ensfernung von einander, weil man immer zur 
ſpaͤtern Herftellung der Matrize für diefe eine größere Flaͤche be⸗ 
darf, als die Oberfläche des Letternſtaͤbchens allein geben könnte. 
Dieß verfteht fich fowohl von der Längenabmeflung oder dem 
Kegel der Lettern, als von der Breite, oder wie der Schrift: 
gießer fagt, von der Weite der Buchſtaben, welche, wie bereits 
©eite 456 bemerkt wurde, meben’fich oder zu beiden Seiten noch 
in der Matrize freien Platz haben mülfen, der nicht mehr zum 
Sießraum des Snftrumentes oder zur fertigen Letter felbft ges 
hört. Diefe Entfernung erhält man durch die. befannten Ans: 
(hließungen (Bd. Ill., Seite 266 u. f.) zwifchen den gal⸗ 
vanifch abzuformenden Lettern ſelbſt. Man follte deren fo wenig 
nehmen als möglich, theild weil danu der zu fopierende Satz 
beffer jchließt, theils weil die Begrenzungen derfelben auch ſaͤmmt⸗ 
lich auf der Kopie erfcheinen und durch Befeilen der Oberfläche 
der Matrizen erſt weggefchafft werden müflen. Ferner follten 
dieſe Ausfchließungen fämmtlic) ſo hoch feyn, daß nur das Nö: 
thige von den. Typen felbft über fie vorjteht. Im gegenfeitigen 
Balle, da das Kupfer in alle Vertiefungen hineinwaͤchſt, muß 
man beim Abrichten der geivonnenen Kopien zu viel wegfeilen, 
und ed wird unnöthiger Weife und mit Koftenverluft, die Kupfer: 
viteiol:Löfung verſchwendet. Da man aber Ausfchließungen von 
der erwähnten außergewöhnlichen Höhe in der Regel nicht hat: 
fo muß man fich entweder diefelben zu diefem Behufe befondere 
gießen, oder aber ‘die Lettern felbft durch Abhobeln der untern 
Flaͤche oder des Fußes (eine, wie die fpätere Folge zeigen wird, 
fehr leichte Arbeit) niedriger machen. Die Lektern find dann 
wohl freilich nicht mehr zum Drucke brauchbar, allein es wurde 
fon Seite 462 bemerft, daß überhaupt Foͤlle eintreten, wo man 
die galvanoplaftifh benüßten Lettern verloren geben und auf: 
opfern muß. 

Die Typen fönnen, fie müßten denn fehr groß fein, nicht 
einzeln ‚oder ftüdweife galvanifch abgeformt werden; denn das 
Kopiren geht, um auf ihnen eine dem Zweck entfprechende kohaͤ⸗ 
vente Kupfer⸗Rinde zu erhalten, überhaupt nur langſam, und dauert 
immer mehrere Zage. Am nicht Zeit zu verfchivenden, nimmt 
man daher eine größere Anzahl, die ſich nach ihrer eiguen und 
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der Groͤße des Apparates, und nach den Umſtaͤnden richtet, und 
vereinigt fie fammt den Ausfchließungen in einen Metall: Körper, 
deifen Beſtandtheile einanter metallifch berühren und dem Ein: 
dringen des Kupfers fo wenig als möglid) Zwifchenräume darbic: 
ten follen. Figur 80 gibt ein Beifpiel, und zwar den Grundrif 
einer ſolchen Zufammenftellung, die aber, und mit Vortheil, ein 
noch weit größere Ausdehung, und ftatt ſechs, auch z. B. für 
die Platte K Figur 23, vierzig Lettern ſammt Zugehör recht Teich 
enthalten könnte. Die Annahme in Figur 30 wird jedoch zur Er. 
Härung genügen. Es follen nämlich die Buchſtaben L, M, F, 
P, Q. O, einer fhmalen Egyptienne in Kupfer kopirt werden. 
Sie find in zwei Reihen über einander geordnet, und ſchon durd 
bie Ausfchließungen von einander getrennt, die Linie a b fcheidet 
die beiden, unter fic gleich Hohen und breiten Reihen. Die Aus: 
fchliegungen find nach Cicerofegel gegoflen, und in der oberen 
Abtheilung mit den Zahlen von 1— 28 bezeichnet, welches in der 
unteren, als überflüffig, nicht gefhah. Die größten Ausfchlie 
fungen, wie 5, 6, 8, 9, 10:c. find fogenannte Cicero: Konfordan 
zen ; die Pleinen müllen beigefügt werden, um aus den fäınmtlichen 
Beftandtheilen einen rechtwinflich begrenzten vollen Metallförper, 
wie ihn eben Figur 80 darftellt, zu befommen. Namentlich find 
die langen fchmalen Ausfchließungen außen neben dem P und O 
nöthig, wegen der geringeren Breite (oder in der Gewerbfprache: 
Weite) der Lettern in der untern Reihe gegen das M der oberen. 
Wenn man ſich die Audfchliefungen wegdenft, fo wird man nun 
in der Figur 80 den Umriß der fech6 Lettern bald herausfinden; 
ihre eigentlichen Bilder (dad Geſicht, die Geficht- oder 
Bildfläche nah dem Kunftausdrude) find durch die fchräge 
Schraffirung ausgezeichnet; fie unterfcheidet die höchften Flaͤchen 
des ganzen Metallförpers, während alles andere tiefer liegt; die 
Heine Släche r ift eine, an Q fehlende Abfchrägung , welche nod 
tiefer vom Buchftab nach außen geht, ald die Ausſchließungen, 
und die dortige, an Q fcharf, oder beitimmter rechtwinklich ge: 
bliebene Kante bricht. Die Einfaffungslinien um die Bilder der 
Bettern bezeichnen die fchrägen biß an den Körper derfelben gehen 
den Wände. Sie fehlen an einigen kutzen Linien der Umriſſe, 
weil diefe fenfrecht vom Letterftäbchen auffteigen. L, M, Fund P 
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werden daher in der Kupferfrufte fo feſt haften, daß fie nicht 
leicht fich von derfelben trennen laſſen, fondern herausgeſchmol⸗ 
zen werden müflen; ein Sal der oft vorkommt und bereits er: 
wähnt wurde. | 

WMan ſchlingt nun um den Metallförper außen einen Bind⸗ 
faden, zieht ihn fehr feft an und verknüpft ihn, damit alle ein- 
zelnen Beftandtheile gut au einander fchließen. So fegt man das 
Sanze auf die blanfe Kupferplatte K, und uͤberzieht ſchließlich 
die äußeren! Seiten fammt den noch freibleibenden Flaͤchen der 
Platte Cauch die untern und den Leitungsdraht wenigftend fo 
weit, ald er fi in der Kupferlöfung befinder), mit dem fchon 
näher befchriebenen fchwarzen Deckwachs. Der Kupferablages 
rungs⸗Prozeß, fo wie die dabei zu beobadhtenden Vorſichtsmaß« 
regeln find aus dem oben an den paflenden Stellen Vorgekom⸗ 
menen befannt. 

Man gewinnt hierdurch eine zufammenhängende, wenn alles 
gut gelungen ift, fompafte Lage von Kupfer, welche auf der nad 
unten gefehrten Zläche den getreueften Abdrucd der ſaͤmmtlichen 
Lettern und metallenen Zwifchenftüde enthält; fiehat oben ein 
rauhes feinförniges Anfehen, und gibt den allgemeinen Umriß der 
erhöhten Lettern auf den angewendeten Typen noch zu erfens 
nen. Der Ueberzug darf ja nicht zu dünn fein, und follte 
wenigfiene bei ”, Linie betragen. Iſt er zu ſchwach, fo fommt 
man, weil die Flaͤche, welche das vertiefte Abbild der Letter, 
aber auch die Berührungslinien der Ausfchliegungen enthält, 
durch Befeilen geebnet werden muß, Teicht durch, der tiefe 
Iheil fallt heraus, und das Ganze geht verloren. Diefed Ebes 
nen gefchieht aber erft, nachdem die ganze Ablagerung in ihre 
(nah Figur 30 ſechs) Theile an den richtigen &tellen zer 
fügt worden iſt. Figur 81 zeigt das F in Kupfer kopirt, 
vertieft und gegen Bigur 80 verkehrt, alſo rechtſtehend, 
ſammt den auf der Fläche wieder fichtbaren Umriffen der 
Ausfchließungen, welche Grenzlinien, da dad Kupfer immer 
etwas in die Zwifchenrdume hineinwächſt, auf der Flaͤche, 
aber nicht bedeutend, nämlich nur fo tief, ald das Kupfer ein: 
bringen Fonnte, erhöht ftehen. Diefer Abfchnitt Figur 81 der 
ganzen Kupfer-Rinde, ift überdieß an allen vier Kanten ſchon 
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rechtwinkelig zugerichtet, alſo um fo viel kleiner, als der punk 
tirte Umriß anzeigt. 

Wer mit dem Zerſchneiden dieſer größeren Platten un 
der Kandhabung der Metallfäge nicht gut umzugehen weih, 
faun die Plättchen auch ſogleich getrennt abgelagert und em 


zeln durch den galvanifhen Prozeß felbit, und zwar durch me ; 


als ein Mittel erhalten. - Man denfe fi def, Bigur 30, nad 
der Linie a b ein auf der Kante aufrecht und über die Letten 
um etwa 24 hinaudragender Streifen von Tafelglas, afı 
liche fürgere aber auch zwifchen je zwei Lettern und die je 
ihnen gehörigen Ausfchließungen eingelegt wäre, wobei letzten 
jedoch anders, und zwar fo zu wählen find, daß ſie den Um. 
‚ri 5. DB. den punktirten der Figur 31 unmittelbar umgrenzen 
und beflimmen: fo wird die Kupferablagerung durch das Glad, 
als Nichtleiter der Elektrizität, unterbrochen, und gefdjieht, ob 
(don gleichzeitig, in einzelnen, länglich vierecigen Kruſter. 


Daß dabei für genaue metallifche Berührung zwifchen dem Fuße 


der Typen und der Unterlage CK Figur 23) geforgt werden müſſe, 
verfteht fi von felbit. Statt der Slasflreifen, deren Zuredt 
fhneiden mit dem Diamant einem Ungeübten wohl Anftand 
machen fönnte, babe ich ein anderes, noch viel leichteres Ders 
fahren gewählt, nämlich Streifen aus fogenanntem Marien: 
oder ruſſiſchem Glas (Frauenglas), von dem fi) dünne Blätter 
mit einer Echeere nach Belieben zufchneiden laſſen. Endlid 
fomnt man auch zum Zwed, wenn man die Entfernungen det 
einzelnen Lettern von. einander noch dadurdy vergrößert, daß 
man mehre Ausſchließungen von pajfender Art zulegt, und dann 
die Umgrenzungen durch Did aufgetragene, wenigitend eine 
Linie breite Streifen des ſchwarzen Dedwachfes beftimmt. 
Bor der Angabe der weiteren Behandlung der auf ein 
der vorher befchriebenen Methoden gewonnenen Plättchen, ift ju 
unterfuchen, wie man verfährt, um auf nicht metallifche, oda 
nicht leitende Objekte die galvanifhe Kupferablagerung zu er 
jwingen. Im Allgemeinen geſchieht es dadurch, daß man folde 
Gegenſtände auf der abzuformenden Oberflähe und nach allen 
Erhöhungen und Vertiefungen mit einem gut leitenden, weit 
auch fehr dünnen Weberzug verfieht. Hierzu ‚hat man mehrere 


Galvanoplaftiiche Matrizen. 485 


3erfahrungsarten, von denen die vorzüglichften fogleich angeges 
en und näher beleuchtet werden ſollen. 

Am meiften intereffiren natürlich in diefer Beziehung den 
Schriftgießer die in Holz; gefchnittenen Verzierungen aller Art. 
Eines der ſicherſten, am leichteften anwendbares Mittel fie leitend 
u machen, iſt Graphit oder Meifiblei, welches aber von der 
einften Sorte, am beften natürliches englifches fein muß. Es 
ann gepulvert, noch ficherer aber dann noch mit Waſſer ge: 
chlaͤmmt werden, wodurd man es in feiner feinften Zertheis 
ung zu verwenden vermag. Das Auftragen auf den Holz⸗ 
chnitt gefchieht entweder trocken oder feucht mit Hilfe eines 
Saarpinfeld, einer zarten Bürfte, Baumwolle oder dergleichen. 
Ran muß für die gleichförmigfte Vertheilung und Verbreitung, 
ich in alle vertieften Züge, und dafür forgen, daß alle volls 
ſommen überzogen werden, aber auch nicht rıehr zurüdbleibt, 
als eben hierzu nöthig iſt. 

Eine andere. noch leichtere Weile daſſelbe zu erreichen, 
von welcher zu verivundern ift, daß noch Niemand, fo viel 
mir befannt, diefelbe in Ausführung gebracht hat, befteht darin, 
daß man die fämmtlichen Züge, und überhaupt Alles, wo daß 
Kupfer hinkommen fol, ohne Umftände und Weitläufigkeit, mit 
gut zugefpißtem feinem und weichen Bfeiftift fo lange nach ver: 
[diedenen Richtungen übergeht, biß die Züge in der befannten 
Sarbe des Graphits glänzend und überall bedeckt erfcheinen. 
Der Holzſchnitt leidet dabei nichts, wenn der Bleiſtift recht 
wei) und gut zugefpigt it; da die Spiße bald ſich abnüßt, 
fo muß man, befonders ‚für die Vertiefungen, mehrere fchon 
jugefpißte zur Hand haben. Nach meinem Dafürbalten ift dies 
ſes Verfahren das allereinfachfte, am wenigften umftändlicye, 
und überhaupt das beſte. Die Holzfchnitte leiden dabei, felbft. 
an den zarteiten Zügen gar nichts, wenn nur die BBleiftifte 
recht weich find, und man fie ohne zu ftarfed Aufdrüden ges 
braucht; und felbft folche Holsfchnitte, die ſchon in der Druder: 
preſſe gewefen und Dadurch fett geworden find, laſſen fich noch 
ohne alle Schwierigkeit mit dem leitenden (Graphit⸗) Ueberzug 
verfehen, was auf jede andere Weife nur fehr fehwer oder gar 
nicht mehr gelingt. 


+,‘ 
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Statt Reißblei kann, aber gewiß mit nicht ſo guter Wir⸗ 
tung, Bronze:Pulver gebraucht werden. Man wählt hiezu die 
feinften Sorten ; aber felbft dann ift ein fo gleichförmiges Ein: 
reiben und Vertheilen wie des Neißbleied weit fchwieriger und 
faum möglich. | 

Sehr empfohlen wird zur Herftellung des Ueberzuges das 
falpeterfaure Silber , welches aber nach dem Auftragen, erſt in 
den metallifchen oder einen ihm nahe fommenden Zuftand gebradt 
werden muß. Zu einer foldhen Zerfeßung der Gilberauflöfung 
gibt es mehrere, auf chemifchen Gründen beruhende Methoden, 
welche aber nicht gleich guten Erfolg gewähren, und fo wie der 
ganze Prozeß, wenn er gelingen foll, einige hemifche Kenntniſſe 


‚ und Uebung in der Anftellung folder Verſuche vorausfeßt. 


Zur Bereitung der Silberauflöfung gehört reines , Fupfer: 
freied Silber und reine Salpeterfäure, d. h. wenigftene folche, 
weiche keine Salzfäure enthält. Die Auflöfung fann ohne Bei⸗ 
hilfe der Wärme geſchehen, muß aber bis zur Sättigung fort» 
gefeßt werden, fo daß noch metallifches unaufgelöftes Silber zu 
rüdbleibt. er mit einer folden Operation nicht umzugehen 
verfteht , thut beffer fih fogenannten Höllenftein (geſchmolzenes 
falpeterfaures &ilber) zu verfhaffen, und ihn in der gehörigen 
Menge, aber reinen und deftillirten Waſſers, aufzulöfen. Auch 
diefe Löfung muß in nicht zu viel Waſſer gefchehen, um eine ges 
fättigte , konzentrirte Slüffigfeit zu erhalten. 

Bon diefer, auf ein oder die andere Art bereiteten falpe: 
terfauren Silberlöfung (man vergleiche hierüber Bd. KV. dieſes 
Werkes, S. 129 u. f.) kann zur Herflellung einer metallifchen 
leitenden Oberfläche der Holzfchnitte verſchiedene Anwendung ge: 
macht werden. In jedem Balle aber muß man diefe Flaͤchen 
mitteljt eined Haarpinſels öfters, etwa 2: bis Amal mit diefer 
Auflöfung beftreihen. Manchmal dringt fie fogleih, nament: . 
lich auf Hirnholz ſchnell und tief ein, fo daß gerade auf der 
DOberflähe, wo es am nöthigften iſt, faſt nichts zuruͤckbleibt. 
Hier hilft man ſich entweder duch oftmaliges Weberftreichen, 
oder aber Dadurch, daß man fie mit fehr dünner fchwacher Leine 
auflöfung, oder mit aͤtheriſchem Terpenthinölleicht übergeht, oder 
aber daß man der Silberauflöfung felbft etwas arabifches Summ i 
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sufegt, und auf diefem Wege ihe zu fchnelled Eindringen in die 
Poren des Holzes verhindert. Holzfchnitte, mit denen fchon ge- 
Druck: worden ill, muß man vor allem durch forgfältiges Wachen 
mie Lauge oder mit Terpenthinöl von dem noch anhaftenden oder 
eingedrungenen Del dee Druckerſchwaͤrze zu befreien fuchen. (Beim 
Einreiben auf Reißblei ijt diefe Worficht uberflüffig, denn es 
haftet ſehr gut auf einem folchen Stunde, ja ed kann mit Del 
ſelbſt aufgetragen werden.) 

Das orpdirte Silber läßt fich (fo wie alle edlen Metalle) 
leicht aus feinen Auflöfungen in den metallifchen Zuſtand zu: 
ruͤckbringen oder reduzieren, fogar bloß durch die Einwirkung des 
Lichtes. Daher der Vorfchlag, die mit der Silberauflöfung be: 
Jandelten Holzfchnitte der Sonne auszuſetzen, uud öfters fo zu 
venden, daß alle vertieften Stellen und fchrägen Wände beleud): 
'et werden. Der Ueberzug wird hierdurch erfi grau, dann dunkler 
ınd endlich violett-ſchwarz, und in metallifche® Silber verwan- 
rel. Doch geht diefer Prozeß nur langfam von Statten, und 
varmer Sonnenfchein fann dem Holsfchnitte nachtheilig,, ja vers 
rerblich werden, wenn das Austrodnen Zufammenziehung, Wer: 
en oder gar Riffe zur Folge hat. 

Mit Berüdfihtigung der Ießterwähnten Gefahr und zur 
Bermeidung derfelben, geht man weit ficherer, wenn man die 
Sberfläche des mit dem falpeterfauren Silber behandelten Holz: 
chnittes mehrmals mit verdünnter Salzfäure oder einer gefät: 
igten Auflöfung von Kochſalz oder Salmiak in Mailer über: 
treicht. Es entſteht hierdurch falsfaures Silber, welches am 
Hoßen Tageslicht, ohne die bedenfliche Inſolation, fehr bald (in 
venigen Stunden) erit grau, dann dunfel, endlich faft ſchwarz 
ich färbt, und durch diefe Reduktion einen gut leitenden metal. 
lifchen Leberzug gibt. . 

Als ein fehr gutes Mittel wird die Anwendung von 
Schwefel: Waſſerſtoffgas Cüber diefed Bd. XIV. ©. 221, 222) 

gerühmt, durch welches fich das Silber auf der Oberfläche der 
Holsfchnitte in Schwefelfilber, welches ein fehr guter Elektrizi⸗ 
tätöleiter ift, umwandelt. Zur Bereitung diefed Gaſes gebraucht 
mar am beiten Schwefeleifen, welches durch Zufammenfchmelzen 
von zerkleinten eifernen Nägeln oder Blechabfchnitten mit Schwe⸗ 
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fel entfieht. Man erhitzt das Eifen in einem Ziegel bis nak 
zum Weißglühen und trägt dann fo laage Schwefel ein, IH 
Alles zum dünnen gleichförmigen Fluß fommt. Die erkaltet 
Maffe wird in Fleine Stücke zerfchlagen und dann 'in einem de 
beiden nachfolgenden Apparate weiter verwendet. 

Die Glasflaſche A, Big. 18, enthält bis ungefähr zu 
Linie ab verdün.te Schwefels oder Salzfaͤure. Das Sleadreh 
B iſt in den Stöpfel diefer Flaſche fo eingepaßt, daß beide zwer 
die Flaſche verfchließen, das Rohr B aber ſich fhieben und höhe 
‚oder niedriger ftellen läßt. ein Ende taucht alfo mehr ode 
weniger in die verdünnte Säure ein, ift zwar unten auch offen, 
aber verengert fich fo viel, daß die in B eingetragenen ©tüd 
Schwefel:Eifen nicht dDurchfallen fönnen. In den Kork am oben 
Ende von B paßt die zweimal gebogene Slasröhre C, und der 
fürzere Schenkel derfelben auf gleiche Art in das weitere fur 
Rohr D, von welchem endlich wieder die dDünnere Röhre E aub 
geht. D wird mit gut ausgewafchener trodener Baumwolle ge: 
füllt. Aus dem Theile des Scäwefel:Eifene , auf welchen die 
Säure in A unmittelbar wirft, entbinder fich fogleich das ver 
langte Schwefel: Wafferftoffgad, welches feinen Weg durch B, € 
und die Baumwolle in D nimmt, und an der Mündung von E 
ausftrömt. Diefe läßt fih nun leicht die Oberfläche des Holy 
fchnittes fo nahe bringen, daß dad Gas feine gehörige Wirkung 
thut, was in kurzer Zeit gefchieht. Ein tieferes Eintauchen von 
B in die Säure befchleunigt die Gasentbindung , weil dann ein 
größerer Antheil SchwefelsEifen mit der Säure in Beruͤhrung 
fommt. Die Baumwolle in D ift nur vorhanden, um etwa 
übertretende Dämpfe oder Slüffigfeit aufzunehmen und von ber 
Nöhre E zurüdzuhalten, daher fann D bei nur einigermaßen 
vorſichtiger Leitung des Prozeifes auch wohl ganz wegbleiben. 
C und E maden dann nur ein zufammenhängendes Stuͤck au. 

Das Glasgefaͤß, A, Big. 17, der andern Gasentbin 
dungd:Vorrihtung hat für die obere Deffnung den nicht fireng 
paflenden meffingenen Dedel f, an deffen innere Fläche das klei⸗ 
nere unten offene Gefäß B mittelfl des engeren Halſes und eines 
niedrigen Ringes feftgekittet if. Ebenfalls von £ ausgehend, 
hängt an dem freien hafenförmigen Ende des flarfen Drahtes 
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ne ſeichte bleierne Schale c mittelſt eines ebenfalls bleiernen 
ifens oder Bandes. In die Schale kommen Stücke Schwe⸗ 
iſen, nebft einem Stüdchen Zinf. Der Dedel £, fo wie 
Eräger e find gut gefirnßt. Erſterer hat in der Mitte ein 
ed Loch, von den außen ein kurzes meffingenes Rohr mit 
Hahn g ausgeht. Am obern Ende des Rohres ift der 
aucheh aud Kautfhuf, an ihn wieder das Mundſtück d feft 
bunden. Die Linie a b bezeichnet den Stand der verdünn: 
Schwefelfäure in A. Vorausgeſetzt, daß der Hahn g ge: 
fien war, bat beim Auffeben des Dedeld mit dem daran 
dlichen Gefäß B dieſes die Slüffigfeit in A verdiängt und 
em erftbezeichneten Stand a b gebracht. B ift daher ges 
yärtig leer. Durch Deffnen des Hahnes aber fleigt die Säure 
in das Gefäß B, erreicht die Schale, füllt fie an oder reicht 
wohl über diefelbe, wornach die Gasentbindung vrr fi 
Man ſchließt nun den Hahn wieder, und läßt Zeit, bie 
5 mit Gas gefüllt, die Saͤure wieder verdrängt und zur 
ven Höhe gebracht hat. Beim Wiedereröffnen des Hahnes 
weicht da8 Gas vermöge des Drudes der Ylüffigkeit in. A, 
y die Mündung bei d und fann mit Hilfe des biegfamen 
lauches h nach Belieben und mit Bequemlichfeit auf alle 
Ien des Holsfchnittes geleitet werden. Man bat bei dieler 
richtung die Wirfung des Gaſes noch viel beifer in feiner 
alt, als bei der vorigen. 
Phosphor. Wailerftoffgas auf eine mit Silberauflöfung ims 
mirte Holzfläche geleitet, bringt einen Ueberzug von Phoe— 
fülber hervor, der mit dem Schwefeljilber gleiche Leitungs⸗ 
gkeit für die Elektrizität hat. Man bereitet jenes Gas in 
mw Pleinen Glaskolben, der einige Stuückchen Aetzkali und 
sphor nebit ſtarkem Weingeift enthält, und vorfichtig über 
e Weingeififlamme erwärmt wird. In die Mündung ded 
vend ift ein Kork mit einem Glasrohr eingefeßt, durch wel: 
das Bas entweiht und an den gehörigen Ort geleitet wer: 
fann. 
Bei der Leichtigkeit, mit welcher die Silberauflöfung fich 
st, ließen fich noch mehrere Mittel angeben, den Anftrich 
Holzſchnitten leitend zn machen. So wird das Auftragen 
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einer Auflöfung von frifcgbereiteter Schwefelleber in Waſſer auf 
eınen gut imprägnirten Holzſchnitt die beabfichtigte Wirfung her: 
vorbringen. Ein folcyer Ueberzug, der anfangs nur braun if, 
wird beſſer und fehr dunfel, wenn man ihn, etwa einen Tag, 
dem Fichte ausſetzt. 

Die Ablagerung des Kupferd auf einen Holzſchnitt, deifen 
Oberfläche durch eine der befhriebenenen Berfahrungsweifen lei⸗ 
tend geworden ift, hat nunmehr Feine Schwierigfeit mehr, nur 
it nochmals darauf zu erinnern, daß Holzſchnitte mir fehr ſteil 
aufiteigenden oder gar einwärtd: oder unterfchnittenen Zügen 
zum galvanoplajtijchen Abformen deßwegen nicht ji eignen, weil 
derlei Stellen mir Kupfer unterwachfen und aus legterm nicht 
mehr losgehen, man müßte denn den Holzſchnitt durch ſtarke Er: 
hitzung vertohlen oder heraudbrennen, mithin zerjlören wollen. 
Wenn nicht unmittelbar durch genaue Beſichtigung, überzeugt 
man ſich von der Befchaffenheit des Holsfchnittes in diefer Ber 
ziehung durch Abklatſchen in einer fehr leichtflüſſigen Metall: 
mifhung (Bd. I. &. 59); gebt er freiwillig nicht wieder 
Los, fo it er doch nicht verloren, weil man die Legirung durch 
mäßige Erhitzung (jene des ſiedenden Waſſers) wieder wegicdaf: 
fen kann. Geht er aber, ohne Gewalt anzuwenden, los, ſo 
eignet er ſich vollkommen als galvanoplaſtiſches Original. Dasſelbe 
gilt von allen in Formen gegoſſenen, oder durch Preſſen und Praͤ⸗ 
gen erhaltenen Verzierungen in eben demſelben Grade. 

Die weitere Behandlung der Holzſchnitte im galvanoplaſti⸗ 
ſchen Apparate hat wenig Beſenderes. Sie werden fo wie Me: 
tallforper auf die oft erwähnte Kupferplatte K, Figur 23, ge 
ſtellt, muüllen aber auf ihr, damit jie beim Eintauchen in die 
Kupfereitriol:2öjung ſich nicht heben, befeiligt werden, entweder 
mit Siegelaf oder auch mir dem öfterd erwähnten ſchwarzen 
Wahr, welches auch zum Ueberzichen der Zeienwänte, damit 
daſelbſt die Kupferloͤſung nicht unnöthiger Weiſe eindringt, feinen 
Dienſt leiſtet. Ein tiefered Eindringen der Kupferflüjjigkeit in 
die Holzſteckchen von oben iſt nicht zu beforgen, weil demſelben 
die Kupferablagerung felbit jhnel die Gränze ſezt. Nie aber 
iſt zu vergejjen, daß man die Unterlage K ın metalliihe Verbin: 
dung mit dem ſchor Irten Ucherzug der oberen —Zlaͤche 
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3 Holzſchnittes bringt. Dieß geſchieht durch angelegte Strei⸗ 
von Kupfer oder Blei, oder durch Draͤhte, deren Enden aber 
ꝛnfalls ſowohl eine blanke Stelle der Unterlag⸗Platte, als auch 
metalliſch gemachten Holzſchnitt⸗Oberflaͤche vollkommen be: 
ren muͤſſen. Ohne dieſe Vorſicht mißlingt der Ablagerungs: 
zeß gaͤnzlich. 

Mit Ablagerungen auf andere Materialien als Metall und 
z dürfte der Schriftgießer nur felten zu thun haben. Doch 
nuch diefe, 5.8. auf Gypo, Wachs, Schwefel, Stearinfäure 
. w. möglih, fobald diefe Stoffe eine leitende Oberfläche er: 
ten. Zu diefem Ende läßt ſich Reißblei faft allen noch vor 
Gießen zufeßen, wie ich e6 bei Wachs, Schwefel und Gyps 
ſt bereits verfucht habe. Eine weitere Ausführung diefes Be: 
Randes gehört jedoch nicht mehr hierher. 

Weitere Belehrung über Salvanoplaftit, auch über den 
wetifchen Theil derfelben, findet man in den unten angeführ. 
Werten’). — 

Der Ablagerungen auf die Typen wurde im DVorigen meh. 
Male mit der Bezeichnung »Plättchenz gedacht ; fie find auch 
Mich nichts ander als mehr oder weniger dünne Echichten 
Kruſten, und daher mit den angeführten Abbildungen von 
teigen verglichen, noch feine folhen, fondern haben zum 
fihen Gebrauch bei weiten nicht die erforderliche Dide 
Staͤrke. Es it wohl nach einiger Ueberlegung bald Mar, 
man fie fogleich au6 dem Aparat fommend, mit diefer wir: 
erhalten fönnte, wenn man die Kupfer-Ablagerung fo lange 
fegte, daß fie dick genug ausfiele, folglich nach der Bearbei: 
) Matrizen aus majlivem Kupfer gäbe. Mit Ausnahme der 
teigen für die kleinſten Kegel etwa, ift dieſes Verfahren jedoch 
usführbar wegen des großen Zeitverluftes und des Aufwan: 
an Kupfervitriol, wodurch es viel zu hoch zu ſtehen kaͤme. Aehn⸗ 
8 gilt, wenn ſchon im minderen Grade, von einer anderen 
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Methode, nach welcher man, ebenfalls noch im Apparate, auf die 
abgelagerten Plättchen, welche aber durch hohe Wände von Glas: 
fireifen oder Fraueneis (nad) Seite 484) von einander gefchie- 
den feyn mäjfen, gehörig zugerichtete Kupferſtreifen bringt, und 
fie durch fortgeſetztes Kupfer - Ablagern unter: und mir dem Plätt: 
hen zufammenwachfen läßt. Allein faft immer bleiben zwifchen 
beiden hohle, befonders in der Mitte unaudgefüllte Stellen, ftatt 
daß ein wirklich majliver Kupferförper entitehen follte, überdieß 
bleibt auch aus andern Gründen der ganze Vorgang immer miß: 
lich. Es erübrigt daher nur, den, vorläufig an den Rändern 
abgerichteten Plättchen durch Anbringung von geeignetem Metall 
auf ihrer Hinterfeite, die für wirkliche Matrizen nöthige Dide 
zu geben, wozu mehrere nun mitzutheilende Verfahrungsarten 
bisher befannt find. Die ublihite und am leichteflen ausführ: 
bare beiteht im Aufgießen von Zinf oder Schriftmetall; Tegteres 
ift weniger auzurathen, theils weil es, weicher als Zink, ſich frü- 
ber abnügt, theild weil es feiner Leichtflüffigkeit wegen, beim 
Gebrauch der Matrizen im Gießinftrument, wenn fie, was freir 
lich nicht feyn follte, fehr heiß werden, zum Schmelzen fommt. 

Die fämmtlichen, wie gefagt an den Rändern rechtwinklig 
abgerichteten Plättchen, bedürfen auf ihrer Hinterfeite (der rau: 
ben im galvanifchen Aparate nad) oben gefehrt gewefenen) einer 
Vorbereitung, weil fonft das aufzugießende Metall aufderfelben 
nicht ficher haftet. Sie werden nämlich dafelbft mit einer Aufl: 
fung von Zinf in Salzfäure beitrichen und dann (wie die Scheift: 
gießer fih ausdrücen) verzinnt. Man bereitet ſich eine Zu: 
fammenfegung aus gleihen Theilen Zinn und Blei (Schnell: 
loth, Bd. IX. 8. 445), gießt fie in dünne Streifen, um von 
ihnen Fleine Stüdchen abbrechen oder abfchneiden zu fönnen, wo- 
von auf die Hinterfeite jedes Kupferplättchens eined gelegt wird. 
Man bringt fie fehr einfach dadurch zum Schmelzen, entweder 
daß fich die Kupferplättchen auf einer heißen Eiſenplatte befin: 
den, oder, wenn man die Lothſtückchen mit einem gehörig erhip- 
ten, breiten Löthfolben, der nicht verzinnt zu ſeyn braucht, bloß 
berührt. Die Kupferplärtchen überziehen fich in einem fo wie 
im andern Falle auf der Hinter: (jet nach oben gefehrten) Seite 
mit einer dünnen, fehr feſt anhaftenden Lage des Lothes. 
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Um das Aufgießen mit Zink oder Schriftmetall richtig zu 
verfiehen, muß vorher erinnert werden, daß in Beziehung auf 
die Kupferlage an der fertigen Matrize dreierlei Arten von 
Plättchen vorfommen: namlich foldhe, welde die Matrizen: 
Oberfläche ganz bededen, wie Figur 31, oder in der eitenan: 
fiht Figur 32 einer vollendeten Matrize, wo der ſchmale Strei— 
fen und die Punftirung nacht ihm das Kupfer bezeichnei ; ferner 
folde, wie Sigur 84, wo dad Kupfer wohl die ganze Breite 
der Matrize überdeckt, aber nicht bi6 an das hintere Ende, fon: 
dern nur bis c c reicht ; endlich folche, wo das Plättchen, nad 
Figur 38, nur Flein, felbit auf der oberen Släche, rund herum 
vom aufgegojfenen Metall ungeben if. Die erfte Art fommt 
vorzugsweife bei den Matrizen großer Schriften vor, die andern 
beiden eignen fich für die Fleineren beifer, welche zunächftam Hinter · 
Ende, oben und unten einefchräg eingefeilte jtarfe Ker be haben 
mäüjfen, deren die großen nicht bedürfen. Man beobachtet die Bor: 
fiht, dad Kupfer nur bis zum Anfange der Kerbe gehen zu lafı 
fen, weil fonft doch, fowohl beim Einfeilen, als beim wirtli: 
hen Gebrauch der Matrize im Gießinftrument, manchmal das 
Kupfer, namentlich auf dem ſchmalen hintern Abfag losſpringt, 
oder durch die Hige fich ablöfet. Die Art beim galvanoplaftifchen 
Prozeß fich die Plaͤttchen von diefen verfchiedenen Dimenfionen 
mit zwedmäß’ger Anwendung der Audfchließungen und der Scheis 
dewände zu verfchaffen, erhellt auß den oben vorgefommenen Er: 
örterungen. 

Bor dem Aufgießen muß die obere oder ©efichtöfeite der 
Plättchen bereitö, wenigftend beiläufig, mit der Feile geebnet 
feyn, auch ift darauf Rückficht zu nebmen, daß der Aufguß, der 
nachfolgenden genauen Zurihtung der Matrizen wegen, nad) 
der Dicke und der Laͤnge etwas ftärfer ausfällt, als er zulept bleis 
ben fol. Die nun näher anzugebende Operation gefchieht auf 
einer ebenen, Eifenplatte, auf der die Plättchen einzeln mit der 
Sefichtöfeite Tiegen, und demnach die mit dem Loth überzogene 
nach oben kehren. — Jedes Plättchen wird für ſich behandelt 
und förmlich eingerahmt. Man bedient fi dazu entweder eins 
jelner eiferner Leiften oder Stäbchen, nah Art der Figur 47 
oder 48 Taf. 386, wo die Leiften d, i, k, g, igur 47 , ser V 
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d, o, a, Figur 48, die man ſich aber doppelt ſo breit, und 
von der möthigen Höhe denken muß, uns die Eiſenſtäbchen 
vorftellen follen; oder aber zweier, ebenfalls eiferner Winkel⸗ 
ftüde, ähnlih AB Figur 49, Tafel 387, jedoch mit andern, dem 
jegigen Zwede angemeffenen Dimenfionen. Durch beiderlei Vor: 
fehrungen erhält man eine Art von oben offenem Käftchen, deſſen 
vier Wände die Stäbchen oder Winkel, den Boden aber die Eifen 
platte bilden, welche für fie und das Kupferplättchen die gemein: 
fhaftlihe Unterlage abgibt. Plättchen, welche fo groß find, daß 
fie die ganze Oberfläche der fünftigen Matrize bededen, beruf 
ren mit ihren Kanten unmittelbar die vier .inneren Wände der 
Stäbchen oder der zwei Winkel; Pleinere müſſen in den hohlen 
Raum möglichft genau fo gelegt werden, wie fie nach dem Auf: 
‚gießen im Metall bleiben follen. Zum Aufgießen muß das Zinf 
im völligen Fluß befindlih, Schriftmetall aber, wenn man je 
folches nehmen will, flarf erhitzt ſeyn. Damit das Plättchen, 
während man das Metall eingießt, fich nicht hebt oder durch Ver: 
ſchieben feine Stelle ändert, Hält man es mittelft eines eifernen 

Stiftes fo lange nieder, bis e8 ganz mit Metall bededit und um: 
floffen ift, worauf man den Stift wieder befeitigt und den Raum 
vollends anfallt. 

Ein anderer Weg, den Kupferplättchen die zur wirklichen 
Matrize erforderliche Höhe oder Die zu geben, Hefteht darin, 
daß man das noch Fehlende, als vorher gehörig zugerichtete 
Stäbchen oder Streifen, auf deren untere Flaͤche feftlöthet. Solche 
Matrizen fommen felten vor, wegen der, gegen das Aufgießen, 
viel mühefameren Herftellung ; dafür aber flehen fie, gut audge: 
führt, rüdfihtlih der Tangen Dauer, folchen aus maffivem 
Kupfer nicht nah. Die galvanifirten Plättchen haben bier die 
ganze Größe der fünftigen Matrizen» Oberfläche und befommen 
den Ueberzug mit Loth nicht; wohl aber muß ihre untere Seite rein 
metalliſch feyn, und nöthigenfalld mit verdünnter Salz: und 
Schwefelfäure abgebeist werden. Die aufzulöfenden Stäbchen 
Fönnen wieder aus Kupfer, oder aus Meffing, felbft aus uf: 
eifen beftehen, unter welchen man daher die Wahl hat. Jedes 
Stäbchen erhält dort, wo es vom Kupferplättchen bedeckt werden 
fol, eine gebohrte Verſenkung, in welche der erhöhte Theil auf 
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der Hinterfeite des Plättchens eintreten und Platz finden fann. 
Zum Lörhen feldft nimmt man Hartloth, aber nicht von der 
firengflüffigen Gattung, fondern das in Wien unter dem Namen 
Salzburger-Loth vorfommende, welches aus etwa 45 Thei: 
Ten Kupfer und 55 heilen Zinf beſteht. Bei der wirklichen 
Ansführung diefer Arbeit verfährt man im Allgemeinen und mit 
geringen PBerfchiedenheiten eben fo, wie beim Löthen anderer 
Metallſtücke. Das Loth wird im Meinen Partifeln mit Borar« 
pulver. vermengt, naß auf die zu vereinigenden Theile aufgetra: 
gen. Die Seiten fo wiedie Bildfläche der Matrize verwahrt man 
gegen das Anfchmelzen des etwa austretenden Lothes durch einen 
Ueberzug von feinem, mit Waſſer aufzutragenden Lehm. Vorher 
muß noch das Matrizenbild gegen das, bei der ziemlich ſtarken 
Erhigung zu befürchtende Entflehen von Zunder (brauned Ku: 
pferoxyd, welches ſich fpäter abblättern und die Matrize ganz 
unbrauhbar machen würde) dadurch gefhügt werden: daß man 
die Vertiefung mit Kochfalz ganz ausfült. Die beiden Stüde 
bindet man ferner mit ausgeglühtem Eifendraht feit zufammen, 
und erhigt fie zuerft langfam, dann immer ftärfer in Kohlenfeuer, 
bis das Loth gehörig fließt und eine Verbindung entfteht, welche 
fi) nun auf feine Weife mehr trennt. Ueber das Löthen über- 
haupt, vergleiche man Bd. IX. diefes MWerfes, &. 443 u. f., wo 
man Manches hierher gehörige finden wird. 

Da wir nun die Salvanoplaftif, einzelne Beziehungen aus: 
genommen, zu verlaffen im Begriffe ftehen: fo fey es erlaubt als 
Schlußbemerkung noch einen Umftand anzuregen, auf den zwar 
früher fchon hingedeutet wurde, und der aus dem Vorigen faft 
von felbft erhellt, doch aber noch Erwähnung verdient. Es war 
bisher, wenigftens ausdrüdlih, nur von galvanoplaftifchen Ko: 
pien erhöhter Züge und Verzier ungen die Nede ; diefe vertieften 
fupfernen Kopien felbft aber, Taffen fich wieder ald Formen zur Ku: 
pfersAblagerung verwenden, und man erhält in ihnen vortreffliche, 
ſehr ſcharfe und dauerhafte erhöhte Lettern oder Verzierungen, welch 
sum wirklichen Abdruc geeignet, nichts zu wünfchen übrig Taffen, 
und zu feftftehenden Ueberfchriften und Vignetten bei Zeitfchriften 
Anfündigungen u. f. w. fehr vortheilhafte Anwentung finden koͤn⸗ 
nen. Hieraus läßt fi die Möglichkeit folgern, au anne So: 
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lumnen zum Stereotypen » Druck zu verfertigen, deren am gehb W| 


rigen Orte gedacht werden fol. 


b) Zuftiren der Matrizen. 


Die Matrizen, fie feyen nach gewöhnlicher oder älter 
Weife, oder aber nur auf galvanopfaftifhem Wege verfertigt, 
bedürfen noch einer legten Bearbeitung oder der Vollendung 
damit fie genau in das Gießinſtrument paffen und vollfommaa 
richtig auf die Oberfläche des gegoffenen Lettern:&täbchens fe: 
ben. Man nennt diefe Arbeit das Zuftiren der Matrim. 
Sie läßt fich nur in einem einzigen Falle und zwar bei galvane 
plaftifhen Matrizen durch das fehr finnrziche Verfahren entbehr 
lich machen, welhes W. Pfnor im vorigen Artifel ©. 48 
u. f. angibt, wodurch das Juſtiren allerdings erfpart wird, we: 
ches aber doch nur als feltene Ausnahme.angefehen werden nun. 
‚Das Juftiren ift eine zwar mühfanıe, jedody nach dieſem angege 
benen Zweck unentbehrlihe Arbeit, welche große Sorgfalt, Auf 
merffamfeit, richtiged Augenmaß, Geduld und Geſchicklichkeit 
vorausſetzt. Es iſt überfichtlich etwa Folgendes zu leiten. Alk 
Flächen der Matrige müffen unter genau rechten Winfeln an ein: 
ander floßen ; ale Buchftaben und Zeichen der nämlichen Schrift 
müffen Linie balten, d. h. wenn die Matrize in das Gießinftrr 
ment eingefegt wird, der Höhe nach richtig gegen den hohlen 
Gießraum ſtehen, welches von der Entfernung des Bildes vom 
Kop fe der Matrize oder deren vorderen Endfante abhängt; es 
müſſen ferner nit nur die zwei langen oder Seitenwände vollfom: 
men mit einander parallel ſeyn (was freilich ſchon aus der überall 
rechtwinfligen Geftalt der Matrize von felbft folgt), fondern & 
muß aud) der Abfland des Bildes von beiden Kanten gleichviel 
betragen, oder dasfelbe in der Mitte der obern Fläche, nach det 
Breite gerechnet, fich befinden; endlich muß die Tiefe des Bil 
des an allen Stellen deifelben die ganz gleiche feyn, und eben fo 
wenig darf in diefer Tiefe zwifchen den einzelnen zur felben Schrift 
gehörigen Matrizen der geringite Unterfchied vorfommen, weil 
hiervon, da die Tiefe des Bildes zur ganzen Höhe der Let 
tern gehört, Abweichungen bezüglich der letzteren bei den ver 
fhiedenen Lettern fich einfinden würden. Die wichtigften Flaͤchen 
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der Matrige, denen vorzugdweife beim SZufliren alle Auf- 
merkſamkeit zuzuwenden ift, wären demnach die obere mit Ein: 
fhluß des vertieften Bildes, die zwei Seitenwände, der Kopf 
oder die vordere Fleine Släche ; die letzterer entgegengefeßte und 
die große untere haben weniger Bedeutung und geringen Ein: 
fluß auf die Hauptzwede des wirklichen Gebrauches. Ä 

Eine genaue Befchreibung des Juſtirens nad) allen Einzeln: 
beiten hat ihre Schwierigkeiten, und würde doch, da viel von 
Handgriffen, perfönlicher Gewandtheit und Umficht des Arbeis 
terd abhängt, nicht völlig genügen. Eine förmliche Anlei⸗ 
tung zum Zuftiren, deſſen glüdliche Ausführung noch über⸗ 
Dieß von manchen Nebenumftänden bedingt wird, dürfte man 


‚bier faum erwarten, fie wäre fogar nicht einmal am rechten 


Drte. E65 kommt daher zunaͤchſt und vorzüglicdy darauf an, die 
Hauptmomente anzugeben und deutlich zu machen, zugleih aber 
die Werkzeuge und Hilfömittel zu beſchreiben, welche theild zur 
Ausführung diefer Arbeit unentbehrlich, theils fie beträchtlich ers 
leichtern und den günftigen Erfolg fichern. 

Bei malliven, befonders Fupfernen, durch Einfchlagen von 
Stahlſtempeln oder Patrizen gewonnenen Matrigen fommt es öfs 
ter vor, daß der Abfchlag unrichtig ift, und die Buchftaben, na» 
mentlich Die langen, [chief ſtehen. Durch Befeilen der Seiten: 
flächen müßte, um den Behler zu verbeifern, oft fo viel weggefchafft 
werden, daß die’ obere Bläche zu fchmal ausfiel. Dann laͤßt 
fi) das Kupfer fehr wohl an den paffenden Orten aufftauchen 
und nach cin oder der andern Seite hinüber oder hinaus treiben. 
Aehnliches Richten mit dem Hammer auf dem Amboß ift ferner 
nothwendig mit Matrigen, die fich beim Einfchlagen frumm oder 
nach einem ſchwachen Bogen gezogen haben follten. Diefe Vor⸗ 
arbeiten (die alle im falten Zuftande der Mütrize gut ausführbar 
find) erfparen für die Folge viele Weitläufigfeiten, und machen . 
noch manche Matrize brauchbar, die man fonft ganz; verwerfen 
müßte. Zum Stauchen und Treiben bedarf der Schriftgießer 
eined ſtarken Schraubſtockes mittlerer Größe, der überhaupt zu 
den unentbehrlichen Requifiten diefer Werkftätten, namentlich 
auch zum Einfpannen der Matrizen gehört, wenn fie aus dem 


Groben befeilt oder beftoßen werden follen. 
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Von Feilen gebraucht man zum Juſtiren faſt nur die gewöhn⸗ 
lichen flachen Anſatzfeilen, und zwar groͤßere von einer Laͤnge 
von 9—12 Zoll und darüber. Sie ſollen, beſonders für Zink und 
weichered Metall, feinen feinen, vielmehr einen gröberen, weiten 
und nicht fehr ſcharſen Hieb haben, weil fie ſich fonft zu bald mit 
Späneu verftopfen. ine größere Länge ift nöthig, weil die 
Zeile nicht immer über die eingefpannte Matrize geführt wird: 
fondern beim eigentlichen Abziehen und zur Herftelung der ge 
nau ebenen und geraden Flaͤchen, man die Feile faft horizontal 
legt oder fefthält, die Matrize darauf bringt, und unter gehör 
rigem Miederdrücen auf der gehauenen Fläche Hin- und herzieht; 
ein Verfahren welches auch bei andern feinen mechanifchen Arbei. 
ten befannt und das fiherfie Mittel ift, an Pleineren Studen 
vollfommene Ebenen zu erhalten, welches durch Führung der 
Beile felbft über den eingefpannten Gegenftand nie gut gelingt, 
oder Doch ganz außerordentliche Uebung verlangt. 

Ueberhaupt aber reicht die Zeile allein weder zur Hervorbriu: 
gung vollfonnener Ebenen noch auch eines feinen geraden &triched 
auf denfelben (welcher flatt eigentliher Politur, die man nie 
anbringt, vollfommen genügt) noch keineswegs hin. Theils 
fommen die Zeilen, der baldigen Abnügung wegen, zu theuer zu 
ſtehen, theild wird der Strich nicht fein genug, endlich ift die 
Beilenfläche doch noch zu Fein, um dem Zwede in allen Fällen 
zu entfpredyen. Daher braucht man noch hiergu die fogenannten 
Schrift-Schleiffteine, die von verfchiedener Art und Größe 
vorfommen, und deren Einführung auch in andern mechanifchen 
Werkftätten für ebene, gerade Flaͤchen den entfchiedenften Mugen 
gewährt, indem es Pein beilered Mittel gibt, den genannten 
Zwed zu erreichen. Diefe Steine find in der Negel quadratifd, 
fo daß eine Seite einen, anderthalb oder zwei Buß mißt; dod 
fommen auch folche von 1 Buß Länge und einem halben Zuß 
Breite vor. Die Die beträgt im Verhaͤltniß zur Größe 1% 
bis zu 3 Zoll. Man gleicht ihre Oberflähen dadurch ab, daß 
man zwei aufeinander mit fcharfem Sand (ohne Waifer) fo lange 
ſchleiſt, bis die gehörige’ richtige Ebene hergeitellt if. Der.eine 
Stein liegt Dabei unbeweglich, während der andere auf ihm nad 
allen Richtungen hin: und hergeführt wird. Eine Berichtigung 
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felben Art wird von Zeit zu Zeit auch durch den Gebrauch 
Ihwendig, weil der Stein ſich abnügt, die Oberfläche ihre gute 
rm nach und nach durch ungleiche Auswegen einzelner Stel: 
‚ einbüßt, und dann dad DVerlangte nicht mehr leiften fönnte. 
ne beträchtliche Dicke des Steines ift demnach fürdiefen langen 
brauch vortheilhaft. Man fchäßt vorzüglich die rothen Schrift: 
leiffteine. Sie fcheinen aus Kiefels und Quarz : Theilen,,- ge: 
nden durch eifenfchülligen Thon zu beftehen; der Bruch ift 
bt fehr feinförnig aber durchaus gleichartig ; fie haben eine ziem⸗ 
ve Härte und eine gleichförmige röthliche Farbe. Die ſchon zur 
ichteten Steine bezieht man aus Kranffurt am Main, und 
werden in der Gegend von Heidelberg, Darmitadt und am” 
bein gewonnen. Man bat auch graue Scriftfchleiffteine, 
find jedoch nicht fo beliebt, meiſtens noch härter, aber eben 
3halb, weil fid beim Abziehen weicherer Metalle ihre Zwi: 
enräume leicht verflopfen, und fie dann nicht mehr gut angrei: 
I, haben fie weniger Werth. Die Grundlage aud diefer 
ayen oder bläulichen Steine ift fo wie der vorigen, ein Kiefel: 
andflein, der Hauptbeitandeheil Quarzfand mit Thon gebun: 
1. Diefer Stein ift noch weniger felten, als der vorberge- 
nde, er fommt 5. 8. felbft in der Nähe von Wien (an der fo- 
aannten Türkenſchanze) mit ſchönem Quarzſand (welcher, bei: 
ıfig zu bemerfen, zur Bereitung des fünftlihen Bimsſteines 
5 durch Zufammenfchmelzen mit Bleiglätte verwendet wird), 
gleich in bedeutenden Maifen vor. 

Diefe Steine gebraucht der Schriftgießer nicht nur wäh. 
ıd und nad dem Befeilen der Matrizen, fondern auch bei der 
erfertigung der Sießinftrumente zum Abziehen ihrer Beſtand⸗ 
eile aus Meſſing, felbft Eifen und Stahl, und zum Zurichten 
er Schleifen der gegoffenen Drudlettern, wo im erften Kalle 
: grauen oder harten, im zweiten die rothen &teine beffere 
iefung thun. Won diefen Arbeiten fommt fpäter das Nöthige 
r, wobei ſich der vielfältige Nugen und der große Vortheil, 
ꝛ»lchen diefe Steine gewähren, noch vollends überzeugend dar: 
en wird. 

Während ber Arbeit ded Juſtirens felbft, muß man fid 
rfichern, daß fie wirflich den richtigen Gang einnimmt |, WM 

yr* 


Son Scriitgieherei 
zum verlangten Ziele führt. Es iſt daher von Zezı zn sen id 
nur cinc genanc Unteriuchung der Klächen und WBanfel, inaders 
in Rejichuna anf den Stand des Marrizenbildes, ur jizeres 
Probe » Gießen von Lettern im Gießinfirumente, füz wmeidhes die 
Matrizen beſtimmt find, unerläflid norhwendig. Um Yrz 3 
Nant des Bildea vom Kopfende der Matrize, oder die Serter: 
nung zwiſchen 1 und a b Rıiaur 45, 46, Tafel 386 32 iumden, 
wendet man Das Machmeilen wit cincm guten, nach rizer iden 
ſertigen Watrize geitellten Zirkel an, vollendet aber dieſe Kopf⸗ 
ſeite oder Me durch a b begrenzte Kläde erfl dann, wenn ms 
Nch Durch Probegüſſe überzeugt bat, wie viel daſelbſt noch weg: 
zufetlen oder wegzufchleifen iſt. Solche Proben müſſen andy vie 
gleiche Cutſernung des Bildes von den langen Seiten a ce uw 
b d der Matrize (man vergleiche oben &. 435) gehörig nachwei: 
ru. Am ſchreterigſten iſt Die richtige Lage ded Bildes auf der 
Mottizen; Vderſache bei den fchiefliegenden oder Schreibfchriften 
zu treffen, und ein gutes Augenmaß nebft oft wiederholten Prob: 
Abaupſen Dave wanmaänglich nothiwendig. 

Ra der Nuduafeit der ebenen Zlächen und der redyten 
Wut wa Nora Ne am einander grenzen müffen, überzeugt 
wa rer wabrend der Arbeit, durch pallende Werk 
icuas und zwar ls, Die bein Zurichten der Beſtandtheile 
rs Behaunlanmenit adermal als unentbehrliche Hilfsmittel er: 
han Meer Ieptere Umſtand, und daß fie eigentlich von 
dort vun dier nur fait gelegenheitlich, weil man fie ſchon 
Bat. au gedraucht werden, iſt der Grund, warım man fie 
Kat zwar nambaftmachen, aber erfi ſpaͤter ausführlicher befchreis 
Bu wurd. und zwar um fo mehr, da vermög ihrer Beſchaffen⸗ 
heit eiuſtweilen die bloße Hinweiſung auf die Abbildungen ge 
nugen durſte, die Art der Verwendung, fo weit al es Bier nd 
din. gu verſtehen. 

Aur Unterfuhung, ob die Matrigenflächen ihre vollkom⸗ 
mene Ebene haben, und zur Entdedung jener fehlerhaften, hof 
len oder zu hoben Stellen, deren Berichtigung durch Schleifen 
oder Reilen noch bevorfteht, dient ein kurzes ftählerues Lineal 
mis gugefchärfter möglichft gerader Kante, das fogenannte Be: 
ſebeblech, Zafel 892, Figur 10. Nach verfchiedenen Richtun⸗ 
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n auf die zu beurtheilende Matrigenfläche aufgefegt, und beide 
tücke gegen das Licht gehalten, kann feine mangelhafte Stelle 
entdedt bleiben. 

Zur linterfuchung der rechten Winfel bedient ſich der 
chriftgießer ſeines Kreuzmaßes, Zafel 891, Figur 25; 
hält es am Schenkel a während der innere Winfel bei u (oder 
° gegenüber befindliche) an die Matrize, und zwar an we— 
zſtens drei Stellen ein und derſelben Kante gelegt wird, 
d fo die Beſchaffenheit derfelben zu erfennen gibt. Es ver: 
jt fich von felbft, daß flatt diefes Werfzeuges ein einfacher, 
ter Winfelhafen aus Stahlblech, welcher ebenfalld zu den 
quifiten des Schriftgießers gehört, ebendasfelbe leiftet. 

Um zu finden, ob die @eitenflächen der Matrize, obwohl 
on völlig eben und auf die obere rechtwinklig, unter fich 
ſau parallel find, und folglidy die obere au allen Stellen 
gleiche Breite habe; nimmt der Schriftgießer dad Kern: 
'B zur Hand. An diefem, Figur 28, Iafel 891, (welches 
h doppelt vorfommt, Tafel 898, Figur 21—24) find die 
entlihiten Theile die beiden Baden n und a, wovon n fid 
ſchieben und wieder feftftellen läßt, um eine verfchieden große 
fnung zwifchen beiden zu erhalten. Die Matrize in diefe ein: 
bist, fo daß ihre beiden Seitenflächen die Wände der Baden 
ühren, gibt zu erfennen, ob diefe Berührung vollfommen ift, 
r ob ed noch hin und wieder fehlt, an welchen Stellen dann 
ch Schleifen oder VBefeileu nachgeholfen werden muß. 

Es fommt aber auch noch wefentlich darauf an, daß nicht 
die Oberfläche der Matrize mit allen Seiten derfelben, nas 
stlih der langen und dem Kopfende auf das genauefte recht 
felig ift, fondern auch, daß das Bild an jeder feiner Stel: 
vollfommen gleiche Tiefe habe. Wäre dieß nicht, fo vers 
rt eine folhe Abweichung im Drude die Schönheit und Re— 
näßigk:it der Züge mehr oder weniger. Zur VBeflimmung 
er gleichen Tiefe hat man ein eigenes Hilfswerkzeug, wel: 
I unter den Namen Zuftirpunft, Tiefenmaß oder 
1trigen:®onde vorfommt, und von den nun drei vere 
edene Arten befchrieben werden follen. 

Ein fchon Tänger bekanntes erfcheint auf Tafel 88%, Ti 
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gur 33 von der Vorderflaͤche, Figur 34 von der Seite. Das 
Stahlblech, i, i, eigentlich aus zwei heilen beftehend, und 
durch das feflgenietete ftärfere meſſingene Mittelſtück n zu einem 
Ganzen verbunden, ift unten forgfältig gerade abgerichtet; 
in der Mitte bleibe ein freier Raum zwifchen beiden Hall: 
gen von i i, zur ungehinderten Drehung der Kopfſchraube 
mn, deren Spige, damit die Matrize im Grunde des Bildes 
nicht gerist und befchädigt wird, nicht wie der obere Theil aus 
Stahl, fondern aus Meffing befteft. Die Mutter für dieſe, 
mit feinen Gewinden verfehenen Schraube ift eiu abgefonderted 
vierfantiged Stüd, von rüdwärtö bei v in eine gleichgeformte 
Deffnung von n eingefchoben, und endet vorne in eine ander 
Dünnere Schraube s, auf welche die geränderte Mutter a paßt. 
Der Gebrauch’des Inftrumentes ift einfach und leicht. Nachdem 
man die Mutter u gelüftet, und m fo hinaufgefhraubt hat, daf 
die Spige n über der untern Normal: Linie oder Kante vop ii 
fieht, fest man fenfrecht die Tegtere und mithin das ganze Werl: 
zeug auf die Oberfläche der Matrize, fo daß die Spige über das 
Letternbild zu fiehen fommt. Nun wird m vorfichtig niederge: 
fhraubt, biß n den Boden, oder die tiefite Stelle des Bildes, 
ohne daß jedoch die Kante von i i dadurch gehoben würde, welche 
jederzeit mit der Oberfläche der Matrize in Berührung bleiben 
muß, erreicht bat. Jetzt unterfuht man, ob an allen Stellen 
des Bildes diefelbe Art der Berührung durd) die Spitze ſtatt fin- 
det, oder ob ed folche gibt, wo entweder die Spige auffteht, und 
die Norinallinie die Matrizenoberfläche verläßt, oder wo das Gr 
gentheil ftatt findet, nämlich die Spige den Boden nicht erreidt. 
An den legtern ift die Oberfläche zu hoch, an den erftern wäre 
fie fhon zu viel abgefeilt. Zu vermeiden bat man zu ftarke 
Niederdrüden ded Werfjeuges oder der Spike, weil dadurd 
entweder diefe, oder dad Bild, oder beide Schaden nehmen könn: 
ten ; und dann muß man aud) forgfältig darauf achten, daß die 
Spitze immer auf wirkliche Züge des Bildes, alfo auf die tief: 
ſten Stellen, nicht aber auf die höher liegenden, nicht mehr zum 
Bilde felbft gehörigen, gefegt wird. Iſt eine Matrige auf diefem 
Wege vollfommen berichtigt, und die Spige durch feſtes Anziehen 
der Stellmutter uunbeweglich gemacht : fo dient die einmal gefun- 
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ene richtige Lage der Spige, oder der Grad ihres Vorragens 
ber die untere Kante von i i zur Unterfuchung und Berichtigung 
Uer Matrizen ein und derfelben Schrift. 

Dad Werkzeug Figur 20 zugleih mit Beifügung der 
Imficht von unten, auf Tafel 393, befteht aus einem, befonders 
n der untern Flaͤche vollfommen eben und gerade abgerichteten 
Ztahlſtück a, in deifen mittlerer Durchbohrung der fehr leicht 
wwegliche, oben mit einem flärferen fegelförmigen Kopfe, n, unten 
n die feine Spige ausgehende Stift fich befindet. Neben letzte⸗ 
en ift unten zu beiden Seiten a fchräg ausgenommen, damit 
aan bequem auf die Spige fehen fann. Die Lappenfchraube s 
at ihre Mutter bei m in dem durch eine fheibenartige Rundung 
erflärften Ende des auf a gefchraubten Bogens w, und mebit 
iefer noch eine zweite geränderte, r, zum fichern Befthalten in 
iner bereits als richtig anerfannten Lage, welche natürlich erſt 
urch Verfuche und durch allınäliges Vefeilen oder Abziehen der 
Ratrizen = Oberfläche gefunden werden muß. Wenn die untere 
fläche von a auf der obern der Matrize aufiteht, die Spige von 
ı aber an einer Stelle ded Bildes, von der regelmäßigen und 
erlangten Tiefe; fo wird die Mutter r gelüftet und die Schraube 
fo weit abwärts gebracht, daß ihr unteres Ende den jept hoͤ⸗ 
ec ſtehenden Kopf n berührt. Dann erft darf man die Mutter 
feſt anziehen, um dadurch die Schraube s ganz unverrüdt zu 
ehalten. An allen Stellen aller zufammen gehörigen Matrizen 
nuß nun diefelbe Cage, oder die Berührung des Schraubenendes 
nit n in gleiher Weife eintreten, um die fihere Webergeugung 
er ganz und überalf gleichen Ziefe aller Matrizenbilder zu erhals 
en. Einübung mit dieſem Werkzeuge voraudgefegt, verdient 
er Umftand Empfehlung, daß die Matrize wegen der leicht be- 
seglihen Spike, bei auch nur einiger Aufmerffamfeit, Feine 
zeſchädigung erleidet, und daß das richtige, fenkrechte und je: 
esmal gleiche Auffegen des Werfzeuges durch die größere Breite 
er unteren Fläche ausnehmend erleichtert und begünftigt wird. 

Dem Werkzeuge Fig. 32, Taf. 394 liegt die bekannte Idee 
ed Fühlhebels zu Grunde, deſſen man fih zu feinen Meifun: 
en, zur Beflimmung des Durchmeſſers von Uhrzapfen, Draht, 
ur Unterfuchung der genauen Rundung feiner gehrehter SBrarn- 
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ſtaͤnde, der richtigen Geſtalt optiſcher Glaͤſer, und bei vielen 
andern Gelegenheiten, mit mannigfaltig abgeändeter Einrich⸗ 
tung, bedient. In dem meffingenen gedrehten Schaft A ift unten 
die Mutter fiir eine ziemlich dicke Schraube angebracht, und diefe 
Big. 81 befonders, im Längen» Durcdhfchnitt abgebildet. Am 
Ende derfelben, und mit ihr aus dem Ganzen befindet füch die 
geänderte Scheibed, Fig: 81, 32, mit deren unterer völlig ebenen 
Bläche dad Werkzeug bei Gebrauch auf die Matrize geftellt wird. 
Eine zweite Scheibe c ald Mutter auf die Schraube paffend, 
derfichert die der Scheibe d gegebene Stellung und verhindert 
das freiwillige Verdrehen der Schraube innerhalb A. In eine 
glatten Durchbohrung der Schraube m fpielt leicht beweglich 
ein Stahlitift, oben mit einem abgerundeten Anöpfcher r, unten 
mit der Spitze s verſehen. Es ift Flar, daß beim Aufftehen des 
Werkzeuges, eigentlich der Scheibe d auf der Matrizen-Ober⸗ 
fläche, fobald » auf den Boden des MatrigensBildes gelangt, 
und nicht eben genau den Boden erreicht, fondern diefer etwas 
höher liegt, folglih auf die Spike s wirft: dieſe fammt dem 
Stift und r (Fig. 31) aufwärts gehoben wird. Hierauf iſt dann 
auch die Anwendung dieſes Werkzeuges berechnet. An der Stelle, 
wo im Schaft r Hintrifft, befindet fich eine geräumige flache 
Aushöhlung, in welcher der untere Theil oder Arm des Zeigers 


n Fig. 30 eingeftedtift, undum einen auf Fig. 32 bemerfbaren | 


Stift fi) wenden farn; dad Ende von n Big. 30 ruht daher 
aufr Fig. 31. Wie der Kopf r fich aufwärts bewegt, wirkt er 
| auf den Arm n, und zugleich entfernt ſich der zweite Arım oder 
der Zeiger e in der Richtung vom Schaft A nad außen. Der 
Zeiger e weifet dabei auf die willfürlich » bezifferte Eintheilung 
des an A feftgefchraubten Bogend B. Ze mehr s hinaufgedrüdt 
wird, defto weiter geht der Zeiger am Bogen fort: folglich laͤßt 
fih an der VBezifferung der Eintheilung fortwährend erkennen, 
ob die Spitze mehr oder weniger nachoben ſich geftellt hat ; daher 
auh, und zwar mit großer Genauigfeit, da der Hebel 
fehr empfindlih if, der Grad der jedesmaligen Abweichung. 
Eine fhwahe, an A weiter oben befeftigte Feder, deren freied 
Ende in einem Einſchnitt neben e, ig. 30 Tiegt, regulirt den 
Gang und die Stellung des Hebels in fo ferne, als durch fie 
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r wagrechte Arm deffelben in fortwährender Berührung mit 
n Knopf r bleibt, und auch die Spige s, wenn fein Wider: 
nd auf fie wirft, über d unten binausragt. Der Zeiger 
te jebt, obwohl die Spitze in Ruhe fih befindet, nicht 
f Null der Gradeintheilung. Es gefchieht dieß aber, wenn 
verlangt wiirde, fehr bald und genau, wenn c allmdlig ab: 
rts gefchraubt wird, nnd ijt nur dann nöthig, wenn man 
Be Differenzen in den zu unterfuchenden Tiefen zu erwarten 
te, und faft die ganze über d vorftehende Länge der Spike s 
Anſpruch nehmen müßte. Dad Werkzeug hat, wie gefagt, 
e fehr große, für den gewöhnlichen Gebrauch mehr ald hin: 
chende Empfindlichkeit, und gibt die Differenzen in Zahlen der 
f dem Bogen angebrachten Theilung an. Die an einer Mas 
‚e aufgefundene und beftimmte Normal : Stellung muß man 
', wenn darnach noch mehrere oder für eine ganze Schrift bes 
eitet werden follen, genau nach den Sraden des Bogens mer⸗ 
. Ungeachtet feiner Empfindlichfeit paßt dieſes Werkzeug 
züglich und zunddhft nur für große Schriften; bei Bildflächen 
I geringerem Umfange ift der Umftand läftig, daß man nicht 
he gut auf die Spike ſehen, und mit Sicherheit entnehmen fann, 
fie wirklich auf den Boden, odernur aufzunächft liegende, bo: 
e Züge ded Matrizen-Bildes trifft. Das leptere würde grobe 
ethümer zur Folge haben, und ift auf das forgfältigfte zu 
meiden. | 
Ueber die Ordnung, nach welcher man das Abrichten der 
gelnen Matrizens$lächen vornimmt, laffen fich Feine beftimm- 
Regeln feftfegen; ja man muß fogar mehr als einmal zur 
nlichen Släche zurücfehren und fie nach Maßgabe der andern 
ichtigen. Meiſtens jedoch ebnet man, aber nur überhaupt, 
‚ft die mit dem Bilde, dann die beiden Jangen Seiten, ferner 
n Kopf und zulegt die untere und die Endjläche, auf welche 
iden e8 aber überhaupt fo fehr eben nicht anfommt. Den ſchie— 
1, quer über die ganze untere fläche reichenden Einfchnitt, r 
8. 83 und 84, Taf. 411, in der Kunftfprahe Aufſatz ge- 
ont, haben nur die Meineren Matrizen. Man feilt ihn ein, 
? noch die langen Seiten völlig berichtigt find, weilmananihnen 
Matrize zu deffen Hervorbringung in den Shrovb os Tel 
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fpannen muß, und, waͤren fie ſchon vollendet, fie dabei ver: 
drücken könnte. Große Matrizen bedürfen diefen Einfchnitt gar 
nicht, fondern haben flatt deifen als Auffag in der Mitte ihrer 
Breite auf der unteren Seite eine gebohrte, bei s, Fig. 323 punl: 
tirt angedeutete Vertiefung. Auch die fogenannten Kerben 
am bintern Ende der kleineren Matrizen, wie Fig. 83 und 84, 
wozu fie abermals feſt eingelpannt werden müflen, feilt man, 
aus dem erft angegebnen Grunde noch vor der Vollendung der 
Seitenflaͤchen ein. 


B. Verfertigung der Gormbeftandtheile. 


Im Artikel »Buchdruckerkunſt,« 3. Band dieſes Werkes, 
S. 253 u. f., auf den man ſich noch oft wird beziehen müſſen, 
um bier, ohne überflüffige Wiederholungen, die weitere Ausfüh— 
rung von Manchem dort überfichtöweife fchon gegebeuen , mit 
noͤthiger Deutlichfeit voruehmen zu können, ift bereits von allen 
Beftandtheilen einer Buchdruderform, die Rede gewefen. Hiet 
muß auf viele der dortigen Details hingewiefen werden, je 
fogar eine umftändlichere Beleuchtung mehrerer derfelben, zunaͤchſt 
in Beziehung auf die Verfertigung dieſer Sormbeitandtheile, er: 
folgen. 

Man fann fie in zwei fireng verſchiedene Klaſſen trennen. 
Die eine, welche die eigentlich zum Abdruce beftimmten, folglid 
jene Metallförper enthält, die auf ihrer, beim Gebrauch (oder 
beim Drud) nah oben gefehrten Blade ein Bild enthalten, 
alfo eine fogenannte Bildfläche haben, begreift den wichtig 
ten Theil der Drudform, nämlich die Eettern (fammt Zugehör, 
Zahlen, Interpunftionen, mathematifche und andere fehr ver: 
fhiedenartige Zeichen) oder eigentlihen Typen in fich. Aber es 
gehören auch noch die andern , ohne fchriftliche Bedeutung, je 
doch mit Bildflächen verfehenen Formtheile hieher, nämlich alle 
Verzierungen und die Linien, Iegtere fo ferne fie fih, z. B. 
bei Tabellen oder ald Verzierung zu Einfoffungen oder als Theile 
derfelben, mit abdruden folen. Diefe erite Klaſſe ſcheidet fih 
dempach in zwei Arten, nämlich die eigentlich fo zu nennenden 
Leitern oder die Typen mit fchriftlicher Bedeutung, Und dann in 
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folche ohne die Ieptere. Zur zweiten Art gehören ale Verzie⸗ 
rungen und zu diefen auch ein großer Theil der Linien. 

Die zweite Klaſſe hat man ſchon früher (II. Band, ©. 266) 
mit dem Namen Ausfhließungen zu belegen fich erlaubt. 
Sie follen und dürfen fich nicht mit abdruden, find daher ohne 
Ausnahme, damit feine Farbe an fie gelangt, bedeutend niedri- 
ger, und nur beftimmt die metallenen Kolumnen oder Zeiten, 
und die Drudform felbft, fo zu vervollftändigen, daß fie zu einem 
Ganzen vereinigt, oder gefchloffen werden kann. Solche Zwi: 
fhenftüde gibt es daher von fehr verfhiedener Abmeſſung; fie 
halten die Zeilen, oft die einzelnen Lettern, ferner die Worte 
und Abfäge in der gehörigen Entfernung von einander; größere 
und flärfere endlich find zur Ausfüllung bedeutender leerer Räume 
auf der Drudform beſtimmt. Ron allen diefen Arten foll am 
gehörigen Orte noch außführlicher die Rede feyn. Ä 

Diefe einfache und Hoffentlich erfchöpfende Weberficht oder 
Eintheilung aller metallenen Beflandflüde einer Drudform läßt 
fi) jedoch) ohne Zwang und ohne Nachtheil für die Deuslichfeit 
der Darfielung nicht mehr fireng durchführen, fobald, wie im 
Folgenden, von der Verfertigung diefer Sormbeftandtheile Die 
Rede feyn muß. Die Gründe der dabei nothwendigen Abwei- 
dungen werden fich in der Folge wohl von felbit offenbaren und 
fogar rechtfertigen. Einitweilen mag die Bemerkung genügen, 
daß namentlich die obgenannten Linien durch ein, von dem zur 
Herfielung der Lettern und Verzierungen wefentlich verfchiedenes 
Verfahren hervorgebracht werden müffen. Zwar werden audy die 
Linien (in fo fern fie aus Schriftmetall beftehen, denn man hat 
fie nicht felten aus Meffing oder Zinf, wovon fpäter) gegoffen, 
jedoh ohne Matrizen zu gebrauchen, fd daB der Guß bei ihnen 
nur als Worarbeit erfcheint, die weitere Ausarbeitung mit Ein: 
fhluß der Hervorbringung der Deffeind oder des Bildes ganz 
durch mechanifche Mittel gefchieht, und in diefer Hinſicht vom 
Letternguß durchaus abweicht Diefem fteht gegentheild aber das 
Gießen aller Ausfchließungen wieder näher, und die Befchrei: 
bung des die Erzeugung der legtern bezweckenden Verfahrens 
muß daher dem Gießen der Lettern, zu Gunſten der Deutlichfeit, 
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unmittelbar angereiht werden, und. auf dieſes erft die Verferti⸗ 
gung der Linien folgen. 


a) Eigentlihe Typen mit Bildflächen. 

Das WVerfahren zu ihrer Herftellung ift umftändlich und 
komplizirt, macht aber den wichtigften Theil der Schriftgießerei, 
und erftredt fi) nach dem hier gewählten Wege, außer den Ty: 
pen oder Lettern in engerer Bedeutung, auchauf alle Verzierun 
gen, jedoch mit Außnahme der Linien, in fo ferne diefe größtens 
theild als Verzierungen anzufehen und zu gebrauchen find. Die 
Befchreibung der Mittel zur Anferrigung der Typen mit Bild: 
flächen zerfällt wieder in zwei Haupttheile, nämlich) das Gießen 
und daB Wollenden oder Fertigmachen; Neben» uud minder we 
fentlihe Operationen follen an paſſenden Orten angereihet werden. 


1) Das Gießen. 
| Zur leichtern Ueberſicht dieſes großen Abfchnittes fol er 
in zwei Hälften gefondert werden, wovon die erfte das Gießen 
aus freier Hand, die zweite aber die Gießmaſchinen und ihre 
Verwendung enthalten wird. Zwifchen beiden liegt eine Methode, 
welche ganz entfihieden in feine der beiden Häften gehört, naͤm⸗ 


lich die Gießpumpe und ihr Gebrauch, die man aber aus guten | 


Gründen no zum Handguß gerechnet hat. 


a) Gießen aus freier Hand. 

Schriftgießer:-Ofen Er bat die Beſtimmung, in 
einen offenen gußeifernen Gefäß, der Pfanne, eine Quantität 
(etwa einen halben Zentner) des Schriftmetolles, während der 
Arbeitszeit fortwährend im vollftändigen guten Fluß zu erhalten, 
damit es in Fleinen Portionen mit den fpäter zu erwähnenden 
Löffeln aus der Pfanne herausgeholt und in die Form (das Gieß—⸗ 
inftrument) gebracht werden fann. Die Bauart dieſer Defen 
ift ziemlich -einfah, und ed fommen dabei feine beträchtlichen 
Abweichungen vor. Die Abbildungen auf Taf. 399 werden hin» 
reihen, das Nöthige über diefen Gegenſtand, nämlich über die 
Konftruftion diefer Defen und die Befchaffenheit der dazu gehö: 
rigen Nebentheile, beizubringen. 
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Fig. 1 iſt der Grundriß, Fig. 3 die vordere, Fig. 8 die ent⸗ 
engeſetzte Endanficht, Fige 4 ein Durchfchnitt nach der Länge; 
Linie pp der drei letztgenannten Biguren bezeichnet den Suß- 
m des Arbeitsortes, auf dem der Ofen, A, erbaut iſt. Man 
vendet dazu Backſteine oder Ziegel, am bequemftien, wo fie 
yaben find, von bogenförmiger Geftalt, welche der meiftens 
ndrifchen des Ofens am beiten entfpricht, und zu ihrer Ver: 
ung nicht Mörtel, fondern Toͤpſer⸗Lehm, in weldhen zur Ver: 
jerung zu ftarfen Schwindens und Reißens nebft feinem Sand, 
: genügende Menge Hädfel, Flachsſcheven, Kuhhaar oder 
l. beigemengt wird. Der Dfen ift gemeinhin unten Fleiuer 

vergrößert ſich allmählig nach oben; den cylindrifchen Um⸗ 
3 deffelben, unmittelbar unter der Tafel HIKL in Fig. 1, 
t der punftirte Kreid an, von dem gegen rüdwärts die ge: 
inigen Seitenwände, ebenfalld nad) Ausweis der Punftirung, 

anfchließen. Wie fchon aus dem Dbigen erhellt, geht der 
de Umfang des Ofens nad unten fhwächer zu; er verliert 
au den Seitenwänden, wie die Punftirung in Fig. 4 bemer- 
läßt; die hintere Wand A’ Fig. 3 ift ganz gerade und voll: 
men fenfrecht auf die Linie pp. Im Inneren des Gemäuerd 
et fich der, ebenfalls cylindrifche Beuerraum N, Fig. 4 unter 
Pfanne F; von ihm geht abwärts der Kanal M, mit der 
wechten, durch daß eiferne Xhürchen C, Fig. 2, 4, zu ver: 
ießenden Mündungnac außen. Ober M, Fig. 4 ift der Roſt 
edeutet. Der Kanal dient daher um den nöthigen Luftzug 
unterhalten, weßhalb das Thürchen C, Fig. 2, einige runde 
'aungen befigt ; zugleich aber auch als Afchenfall, und das 
schen, um Afche und Kohlenftücdchen zeitweife zu entfernen. 
"Kran; B, Sig. 2, 3, 4, verhindert mit feinem Theile vor C, 
bei der Reinigung des Kanals die Abfälle nicht unmittelbar 
den Fußboden gelangen. Daß der wagrechte Theil des Ka» 
ſich vorne ausmündet, it nicht nothwendig, eben fo ann er, 
obl mit der dazu erforderlichen größeren, wenigflend drei: 
en Länge, nah rückwaͤrts laufen, wodurd demnach das 
yentbürchen, C, feine Stelle an der geraden Hinterwand A‘ 
«8 erhalten müßte. Es haͤngt dieß von der Stellung ab, 
he man dem Ofen im Arbeit8lofale geben faun oder wi. An 
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dieſer Hinſicht iſt es unumgaͤnglich nothwendig, daß die Tafel 
HJIKL, Fig. 1 eine gute Beleuchtung erhält; muß zu dieſem 
Behufe ihr Theil G fehr nahe an ein Fenſter gebracht werden, 
fo ift dem Thürchen C am Ofen fchwer over gar nicht beizufom 
men, und es nothwendig, die vorhin erwähnte Einrichtung und 
die entgegengefebte Anbringungsart des Thürchens in der hinte 
ren Wand zu wählen. 

Der Heizkanal E, Fig. 1, 4, aus ftarfem Eifenbleh, an 
feinen beiden offenen Enden durch die alle vier Seiten berührenden, 
feftgenieteten Schienen, .c, e verftärft, mündet ſich gegen innen 
ganzen offen in den Feuerraum N (Fig. 4); außen ift er durd 
die eiferne Thüre D, Fig. 1, 3, 4 zu verfchließen, bei welde 
das Brennmaterial eingebracht und angezündet wird. Nur we 
nige Schriftgießer: Werfitätten bedienen fich noch der Holzkohle 
als Brennitoff, vielmehr werden mit großer Erfparniß faſt überall 
Kofed angewendet. — Der Heizkanal ift am Boden und den 
größten Xheile feiner Seitenwände vom Mauerwerk des Ofend 
unmittelbar umgeben, feine Dede jedoch frei. Sie enthält eine 
runde Oeffnung und dieſer entfprechend, das mittelft feines Fuße 
feftgenietete etwas Fonifche Rohr P, auf welches das lange, nad 
Erforderniß aus mehreren Theilen beflehende und mit einem in 
den Schornftein eintretenden Knie verfehene Rauchrohr Q fell: 
ftedt, eine Einrichtung, welche auch fonft ganz allgemein üblich, 
Peiner weiteren Befchreibung bedarf. 

Ausführliche Erörterung verlangt dagegen die auf dem Ofen 
rubende, ſchon genannte Tafel HIKL, als die eigentliche Ar: 
beitfiele. Ihre Höhe über dem Sußboden ift fo berechnet, daß 
ein mittelgroßer Arbeiter noch bequem die Pfanne abreichen und 
überhaupt leicht manipuliren fann; für Fleine laͤßt fich ein ge 
hörig großer Auftritt, eine fuogenannte Treppe, am Fußboden an: 
bringen. Die Zafel ift von ftarfem Holz; und aus mehreren 
zheilen, bier GHJKL bezeichnet, auf forgfältige Dauerhafte 


Weife, etwa mit Zapfen in der Dicke ded Holzes, zufammenge 


fügt. Ueberdieß helfen hierzu noch die zwei in das Holz eben 
verfenften und mit demfelben durch eine hinreichende Anzafl 
Schrauben verbundenen Eifenfchienen a, b, Big. 1, 4. Die 
hintere, a, gehörig in ihrer Mitte aufgebogen, geht zugleich über 
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Heizkanal E und trägt mit zu feiner unwandelbaren Lage 

Die Tafel, nun als Ganzes zu betrachten, befigt ferner vier 
vaͤrts gehende Ausfchnitte, am beften in Big. 1 an der Be: 
bnung RSTU bemerkbar. Nach der Anzahl derfelben ift 
er Ofen, wie faft alle in den Schriftgießereien, auf vier Ar⸗ 
er berechnet. Sie verrichten ihr Gefchäft ſtehend; der jedem 
ommende Ausfchnitt geftattet ohne Schwierigkeit zur Pfanne 
gelangen. Da die Arbeiter fomit völlig von einander unab- 
igig werden : fo verfteht ſich's von felbit, daß es nicht möthig 
jedesmal eben vier arbeiten zu laſſen, fondern daß dieſes aud) 
ar nur einer alleinthun kann. Dem äußeren Rande der Tafel 
d, damit nichtö fo leicht auf den Boden hinunterfallen kann, 
e erhöhte, jedoch fehr ſchmale, an der doppelten Linie in den 
nungen unterfheidbare Einfaffung gegeben. An dem Ofen, 
den Abbildungen zum Original gedient hat, befteht fie aus 
nifhem Rohr (Stuhlrohr), welches ſich leicht in der Mitte 
rer Dicke fpalten, willkuͤrlich biegen, und mit Stiften oder 
ıen Nägeln am Umkreiſe und der Oberfläche der Tafel befeſti⸗ 
ı läßt. 

- Die Tafel muß nothwendiger Weife der Pfanne wegen in 
Mitte einen freidrunden Ausfchnitt befißen, aber einen ge: 
ımigen, weil die heiße Pfanne dad Holz nicht berühren darf, 
Imehr dasfelbe überhaupt in hinreichender Entfernung vom 
ner oder dem Raume N, Fig. 4, bleiben muß. Daher wird 
Pfanne auch nicht von der Tafel geftügt oder getragen: fon: 
a dieß gefchieht zunächft durch jenen Theil des Mauerwerkes, 
,„ nad) Fig. 4, oben inden Raum N noch hineinreicht, und welcher 
Pfanne F fo umgibt, daß wenig mehr als ihr Boden frei und 
a euer unmittelbar zugänglich bleibt. Ausdem Durchfchnitte 
? Zafel oder ihres Theiled G in Fig. 4, kann man die Größe 
> mittleren Kreisauofchnittes der Tafel leicht entnehmen, und 
zleich fehben, dab dad Mauerwerk den Audfchnitt ausfüllt und 
zur Oberfläche der Tafel hinaufreicht. Der Rand der Pfanne, 
wohl fie fhon auf dem Mauerwerk ruht uud von demfelben ge: 
igen wird, liegt aber noch höher als die Tafel-Flähe. Vom 
ande bis zur legtern erſtreckt fich der, in ig. 4 durch die feine 
unftirung bei d unterfchiedene, in allen Biguren mit A hereiäi: 
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nete Wulſt oder Kranz aus mit Sand und Spreu gemengten 
Lehm. In ihn reicht auch der Rand von E, eigentlich die Wer: 
Rärfung oder dad Band e noch etwas hinein, daher die ſchein⸗ 
bare Unterbrechung von d Fig. 1 an diefer Stelle. Will men 
diefe Anordnung recht feft und dauerhaft haben, fo erhält d ned 
überdieß die Fig. 15 im Grundriß, Fig. 16 der Seitenanfidt 
abgebildete Befleidung aus Eifenbleh. Die Oeffnung A het 
gleihen Durchmeifer mit dem obern Rande der Pfanne, s dedt 
den Wulit d der vorigen Figuren, B ill der Ausfchnitt zur Aufı 
nahme von e Big. 1, 4, deraufder Tafel⸗Flaͤche liegende Randrr 
endlich wird auf ihr mit Nägeln oder Schrauben feft gemacht. 
Die Pfanne (eigentlich nach Geftalt und Gebrauch ein tler 
ner Kefiel) bietet nächitdem, was [don aus dem vorigen erhellt, 
wenig Befonderes dar. ie erfcheint abgefondert Figur 9 im 
Grundriſſe; der Durchfchnitt F, Fig. 4, macht den einwärte eb 
fhüffigen breiten Rand an der Mündung deutlid. Manchmal bet 
man fie in der Mitte durch eine Zwifchenwand in zwei abgefonbert 
Fächer getheilt ; die legtere erhält im Ofen felbft eine mit deffen 
Längen: Abmeffung übereinfomnende Lage. Oefters fommen aud 
übers Kreuz abgetheilte Pfannen, wie Figur 10, vor, welche aljo 
vier getrennte Sächer enthalten ; folche mit drei Fächern nad 
Figur 11 find fehr felten und haben faun einen weſentlichen 
Nugen. Jene mit vier Abtheilungen Fönnen audy, gleich der in 
» dem weiter unten zu befchreibenden Ofen, Fig. 20, fo eingerid: 
tet feyn, Daß fie feine Zwifchenwände, fondern vier gerrennte 
Abtheilungen erhalten, und im Ganzen aus fünf einzelnen tus 
Ken beitehen. In Fig. 20 erfcheinen fie zuſammengeſetzt, Sig. 17 
und 18 geben die einzelnen Theile: ig. 17 mit s (eben fo 
wie in Fig. 20) den vertieften abfchüffigen Ring oder Pfannen: 
rand, und das mit ihm aus einem gegojfene Kreuz. In und auf 
dieſes paffen die vier Abtheilungen, gleichfam als einzelue Gefäße 
a, b, c, d, Sig. 18. Jedes hat oben eine Fleine nach außen 
vortretende Einfajfung, mit der fie auf den Ring und das Aren; 
paßt. Big. 19 ift ein eingelnes ſolches Gefäß, a, von außen, 
an dem man oben den erwähnten Vorfprung fehr leicht er: 
Fennt. Uebrigens find die vier Stüde einander volllommen 
gleich, und unterfcheiden ſich nur durch die Lage, mit der fie in 
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den Reifen fommen. Hat man fie dahin gebracht, fo werben alle 
Bugen fleißig und Tuftbicht mit Lehm oder einem paſſenden Kitt 
derſchmiert. Der Vortheil einer folhen Pfanne mit Einfägen 
‚deftept nur darin, daß, wenn fie einen Sprung oder eine fonftige 
ſtarke Beſchaͤdigung erhielte, diefe doch meiſtens nur-einen Be⸗ 
Aendtheil triffe, der fi) durch einen andern vorräthigen erfegen 
läßt, während ohne diefe Einrichtung hei einer gewöhnlichen 
Pfanne fie ganz verloren geht. -— Der Einrichtung getheilter 
Pfannen, gleichviel ob fie nur Wände oder aber abgefonderte 
Einfäpe haben, liegt die Abficht zu Grunde, jede gleichzeitig mit 
Söäriftmetall von anderer Beſchaffenheit füllen, und daher zu 
derfelben Zeit Typen von verfchiedener Güte Betreff des Mate 
riales gießen zu Pönnen. Diefem einzigen, offenbar nicht fehr 
beachtenswerthen Nupen abgetheilter Pfannen ſteht aber auch 
ein Nachteil gegenüber. Wie die Folge lehren wird, fo läßt fich 
in einem Ofen mit gewöhnlicher Pfanne auch flereotypiren, aber 
nur wenn fie Peine, ihren inneru Raum befchräntenden Abthei- 
Iungeu hat. Daher iſt es räthlich, in jeder Schriftgießerei Oefen 
mir einfacher Pfanne aufzuftellen, und die getheilten überhaupt 
nur ald Ausnahme für den obgebachten Fall zu betrachten. 

Der fo eben angeführte Grundriß, Fig. 20, flellt mit der 
hinteren Endanſicht, Sig. 21, und einer langen Seite, Big. 22, 
einen fehr empfehlenöwertben tragbaren Ofen vor. Die 
oberen Theile find von denen des vorigen wefentli gar nicht 
verfchieden. Die Tafel, abermald mit vier einwärtd gehenden 
Ausfchnitten für eben fo viele Arbeiter, befteht aus den Stüden G, . 
HB, 3, K und L; ihre Verbindung innerhalb der Holzdicke iſt eine 
ähnliche, wie vorhin. Die vertieft eingelaffenen Eifenfchienen befin: 
den fich jedoch auf der untern Flaͤche; es find deren brei, punftirt an« 
gegeben und x, v, w benannt. Der Ofen felbit, AA, iſt ganz rund, 
Seizöffnung und Afchenfall, oder ihre Thürchen D und r auf ein 
und derfelben, nämlich der hinteren Seite. Es ift, ald wefent: 
liches Unterfcheidungszeichen , diefer Ofen nicht auf dem Fußbo⸗ 
den, fondern einer runden ftarfen Eifenplatte erbaut, dieſe wieder 
mit dem untern Rande des Neifend m, Big. 21, 22, bleibend 
verbunden, an den Reifen felbft find mittelft ihrer Baden die vier 
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des Arbeitsortes geſchraubt, und hiermit der unverrückbare Stand 
des Ganzen völlig geſichert werden. Der Heistanal E, zwar 
ganz von der Beſchaffenheit des ſchon vorgekommenen, ſteht, nach 
Fig. 20, 22, zum Theile ganz frei über ben Ofen hinaus, weil 
ihm das hintere gerade Mauerwerk fehlt. Er wirb jedoch Hinrei- 
chend unterflügt und getragen von der Spange e, Fig. 21, 22, 
weldye von der Einfaffung e ausgehend mit dem andern Ende 
an die in den Dfen eingemauerte Zarge r des unteren. Thür 
hend befeftiget if. Daß der übrige Theil von E im Mauer: 
werfe liegt, und fein vorderer Rand ebenfalls in den Wulſt ii 
eintritt, lehrt die Betrachtung der Abbildungen ; das Rohr P und 
deifen Beflimmung bedarf ebenfalld feiner weitern Erwähnung. — 
Die Faͤhigkeit folder Defen, fich beliebig trandportiren zu laſſen, 
verdient um fo mehr Beruͤckſichtigung, wenn man bedenkt, daf 


ein gewöhnlicher, an einem für veränderte Umflände nit mehr 


paffenden Standorte, ganz abgebrochen und anderdwo neu erbaut 
werden muß: wogegen manden tragbaren, vermöge feiner muth 
maßlich viel längeren Dauer fchon anfänglich aus fehr guten 
Materialien und mit größerer Sorgfalt überhaupt, ohne zu be 
fürdtenden Schaden im Falle einer nothwendig werbenden Ver: 
änderung feiner Stellung, Tonftruiren ann. 

Zu den Nebentheilen beim Ofen gehört zuerft ber Big. 7 in 
der obern und Fig. 8 der Flaͤchenanſicht dargeftellte Auffag aus 
Eiſenblech. Dan ftelt ihn auf den Rand der Pfanne fo, daf 
« er ihren Flaͤchenraum in vier Theile gleihfam abfondert, demnad 
z. B. bei der Pfanne von Fig. 20 fo, daß feine fich Preugenden 
vier Wände mit den Abtheilungen der Pfanne übereinftimmen. 
Jedem Arbeiter kommen Demnach zwei von den inneren Flaͤchen des 
Auffaßes zu. Da, wie wir fpäter berichten werden, der Gießer 
jedesmal das überflüffige Metall aus dem Gießinſtrumente in die 
Pfanne zurüdfchleudert, fo verhindert der Auffag das zu weite 
Herumſpritzen und Belaͤſtigung oder Beſchaͤdigung des gegen 
uͤberſtehenden Arbeiters. 

Aus aͤhnlichen Gründen, und zur leichteren Aufſammlung 
des nicht im Inſtrumente bleibenden Schriftzeuges, dient ein 
Stück Eiſenblech, etwa drei Zoll breit und ſechs bis ſieben Lang, 
deſſen eine ſchmale Seite etwas über den Rand der Pfanne hin: 
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weicht, während die entgegengefegte auf der Tafel ſelbſt, folg⸗ 
das ganze Blech fchräg geneigt, alfo aufwärtd, gegen bie 
anne liegt. 

Um der Beläftigung der Arbeiter durch bie von der Ofen- 
re O, Big. 1—4 ausftrömenden Hitze zu begegnen, pflegt man 
en Schirm anzubringen. Er beſteht, regelmäßig verfertigt, 
ächft aus einem Berippe von fchwachen Eifenfchienen, welches 
n ig. 5 in der oberen Anficht, Sig. 6, von der inneren kon⸗ 
ven Flaͤche fieht. Die Halbfreife 8, 9, 10 find durch die Ian: 
ı Schienen 1, 2, 8, 4, 5 zu einem Ganzen verbunden ; 1 und 
mden fih in die Füße 6 und 7. Die Tonvere aͤußere Seite 
ed mit mehrfachem dien Papier oder dünner Pappe überzogen, 
d der Ueberzug erhält dann, auf beiden Flaͤchen, einem drei: 
z viermaligen Anftrich von einer dicken Erdfarbe, auch wohl 
r mit Lehm in Waſſer abgerührt, und hierdurch den nöthigen 
bnng gegen die Einwirkung der Hide. Der Schirm ſteht, die 
were Seite der Pfanne zugelehrt, auf dem Theile A A Fig. 1, 
Ofens, der untere Bogen ruht dabei auf a, folglich bezeichnet 
 punftirteKreisQ, Fig. 5, die Röhre. Der Kreis 12, nebſt den 
a ihm ſich bis an die Bogen erfiredenden Spangen, foll eine 
H beifer wirfende Abänderung verfinnlichen; 12 ift nämlich) 
nfalls eine eiferne Röhre, fo lang ale die Schienen 1 — 5 
> durch die Spangen im Innern des Schirmes frei ſchwebend. 
efer wird fo wie früher angebracht, wobei 12 in dem Fig. 5 
eichneten Abftande Q umgibt. Der Schirm muß aber dann 
s oben auf Q gefhoben werden, alfo früher als der wagredhte 
eil der Ofenröhre zur Ableitung des Rauches in den Schorn- 
a, an Q fich befindet. Die Röhre 12 bat den Ueberzug oder 
Reich mit Lehm ebenfalls zu erhalten. 

Die aus dem fortwährend im heißen geſchmolzenen Zu- 
ade in der Pfanne befindlichen Metalle ſich entbindenden 
mpfe, aus Antimon, durch die Lufeftrömung mitgeführten 
eioxydtheilen, und fo ferne, wie häufig, unreine Materialien an» 
vendet werden, fogar Arſenik beftebend, find, wie leicht be: 
iflich und allgemein bekannt, für die Gefundheit der Arbeiter 
be nur bedenklich, fondern entfchieden höchft nachtheilig. Ein: 
de, überall ohne Weitläufigkeit anzumendende here Mittel 
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dagegen aufzufinden, iſt bioher noch nicht vollkommen gelungen. 
Doch muß dad bisher bekannt gewordene kurz angegeben werden. 

Das gewöhnlihe Schutzmittel beſteht in einem über der 
Pfanne aufgehangenen hohlen Kegel, Haube oder Hut ge 
nannt. Er hat zur Grundlage ebenfalld ein Geripp oder Se 
rüfte aud dünnem Eifen, Big. 18 von der Seite, Yig. 14 von 
oben gefehen. Drei Freißrunde Reifen 5, 6, 7, von denen ber 
obere der Fleinfte, der unterfle der weitefle ift, find mit vier ge: 
raden Schienen 1, 2, 3, 4 verbunden ; jede der Schienen endet 
oben in einen Ring, zur Anbringung einer Schnur; alle vier 
Schnüre laufen über dem Hut in eine zufommen , und er hängt 
durch fie freifchwebend an einem in die Dede des Arbeitsortei - 
eingefhlagenen Hafen. Die Außenflähe des Hutes ift dicht 
mit Papier überzogen , er hängt, wie gefagt, über der Pfanne, 
fonzentrifch mit derfelben und fo daß fein unterer Rand von der 
felben ungefähre 10 Zoll entfernt bleibt, und er auf diefe Ad 
weder die Anbringuug des Aufſatzes, Fig. 7, 8, noch die Mani 
pulation überhaupt hindert. Einigen Nugen, namentlich gegen 
dad Merbreiten der Metalle Dünfte im Arbeitd-Lofale, Hat der 
Hut wohl; es fehlt ihm aber doch die Fähigkeit fie ganz abzw 
leiten, weil von der Pfanne aufwärts feine fo Fräftige und unum 
terbrochene Luftftrömung ftattfindet, um die fämmtlichen Dämpfe 
mit ſich zu führen und aus dem Bereiche der Arbeiter zu bringen. 

Weit beifer erfüllt diefen Zwei der von W. Pfnor in 
Darmfladt befannt gemachte, und unter Fig. 12 auch hier wieder 
aufgenommenen Ofen. Er weicht in einigen Stücken von den 
gewöhnlichen ab. A ift das Mauerwerf, wie es fcheint nidt 
mehr rund wie fonft, fondern vieredig, was aber-Feinen wefent: 
lichen Unterfchied macht; M der Afchenraum mit dem Noſt, über 
ihm der Feuerheerd und die Pfanne F. Gie ift viel tiefer als 
gewöhnlich; der Ofen mag für den Guß größerer Typen br 
ſtimmt ſeyn. Auf deifen oberfter Flaͤche bezeichnet aa eine gufs 
eiferne Platte mit einen kurzen cplindrifchen Aufſatz, auf welchem 
die mit der befannten Sperrung s verfehene Röhre e, und in 
biefer dad Knie f fledt. Auf aa fleht, die Pfanne umgeben, 
das Gehaͤuſe b mit feinem Hute, in welchen zwei Dünnere Roͤh⸗ 
ren ſich münden; die eine, g, verbindet ihn mit e, die ander 
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», n, n! geht aus ihm abwärts am Ofen vorbei, wagrecht, wenn 
man will unter dem Fußboden des Arbeitöortes fort, am beften 
durch die Mauer in die freie Luft. Man fieht, daß durch das 
Einftrönen diefer fälteren Luft ein beftändiger Zug unter den⸗ 
Hut, und die Ableitung der daſelbſt fich anfammelnden Dünfte 
mittelft g in e und f, flattfinden wird. Das Behäufe b erhält 
Ausfchnitte wiec, um in die Pfanne zu gelangen und Metal 
auszufchöpfen. Solcher Deffnungen find zufolge der Abbildung 
nur zwei vorhanden; e6 hindert aber nicht fie auf vier gehörig 
vertheilte zu vermehren, und wäre räthlich, - jene, die man eben 
nicht brancht, mit gut paifenden Dedeln zeitweilig zu fchließen, 
wodurch das Austreten der Dünfte noch mehr verhindert und der 
Luftzug im Hut begünftigt wird. Ungeachtet des Rohres nun 
laͤßt fi) anf dem Ofen die übliche hölzerne Tafel anbringen, nur 
mäßte fie zum Durchgange des Rohres nach unten ein Loch an 
der gehörigen Stelle erhalten. Hierdurch kommt der Ofen vem 
gewöhnlichen fehr nahe, und der freiitchende Theil von n zwifchen 
Hut und Tafel wird dem Gebrauche fein erhebliche Hinderniß 
entgegenfegen. Uebrigen® ift diefer Ofen zur Feuerung mit Torf 
beftimmt, das Nähere davon fann um fo weniger angegeben 
werden, als man dadfelbe in dem allgemein verbreiteten und 
überall zugängigen Sournal für Buchdruderfunft, 1884, &. 87 
a. f. finder. 

Aus ähnlichen Grunde unterbleibt die ausführliche Auf: 
nahme einer von G. H. Kirften vorgefchlagenen und mit gutem 
Erfolge ausgeführten Einrichtung zur Vefeitigung der Metalls 
daͤmpfe (Journal für Buchdruderfunft, 1889, &. 121 u. f.). 
Es wird nad) derfelben dur eine befonderd angebrachte, eigen: 
thämlich konitruirte Lampe der Luftzug allerdings zwar mit Si⸗ 
cherheit bewerkitelligt; der Umſtand aber, daß die Lampe, um 
ihren Effekt bervorzubringen,, auch dann brennen müßte, wenn 
man ihr Licht nicht braucht, alfo auch am hellen Tage, dürfte 
der weitern Verbreitung diefer Erfindung fehr im Wege ftehen. 

Ganz neu find die Verfuche, in Werfitätten, wo die Gas⸗ 
beleuchtung eingeführt ift, die Schriftgießer-Defen mit den Leuchte 
gafe auch zu heizen. Ausführbar ift die Suche, aber der oͤkono⸗ 
miſche Effekt, wie ſich ohnedieß ſchon im Woraud varmurhen 
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laͤßt, kein vortheilhafter, aus welchem Grunde man den Apparat 
zu dieſer Art von Heizung um ſo weniger hier aufnehmen konnte, 
als nach der Natur der Sache kaum eine Hoffnung zuſagenden 
Erfolges in na her Ausſicht ſteht. 

Gießloͤffel, mit denen das Schriftzeug aus der Pfanne 
geholt und in dad Bießinftrument gebracht wird, muß man bei 
det befanntlich fehr verfchiedenen Größe der Typen, mehrer 
haben, weil der Löffel nur fo viel Metall faffen fall, als unges 
fähr zu einer Type gehört. Sie fommen gewöhnlich im Sorti⸗ 
ment von zwölf Stüden vor; Fig. 28, 29, 30, Tafel 389 zeigt 
den größten, ig. 81. aber den kleinſten Cverfteht ſich mit Berüd: 
fihtigung des auf der Zafel befindlichen Mapftabes). In der 
oberen Anficht, Fig. 28 und 31, bemerft man den eiförmigen Um⸗ 
riß dieſer Werfzeuge; A ift das hölzerne Heft, vw der in dem 
felben ftedende runde Stiel; die SeitensAnficht Fig. 29, fo wie 
die von rüdwä-ts mit Hinweglaffung ded Heftes Fig. 80 zeigt 
den, zum leichtern KEingießen des Metalle in das Inſtrument 
dienlihen Schnabel. Die Löffel find fämmtlich aus gefhmiee | 
tem Eifen. Zum Ausfchöpfen noch bedeutenderer Metallmaflen 
hat man fie noch viel größer, und auch mitunter von ganz Preis: 
förmigem Umfange. — 

Die Bießinftrumente, als die wichtigften und unent: 
behrlichften Werkzeuge des Schriftgießers, verdienen um fo aus: 
führlichere Betrachtung, als ihre fehr finnreihe, aus alter Zeit 
ſtammende Einridtung, die bis jegt noch faft Feine durchgrei⸗ 
fende Abänderung erfahren hat, folder Beruͤckſichtigung wohl 
würdig iſt. Ueberdieß hat die deutfche technifche Literatur, wie 
kaum glaublich, bisher noch Feine ausführliche Bejchreibung und 
Abbildung der Gießinftrumente aufjuweifen, was wohl daher 
fommen mag, Daß die Sache, wegen des zufammengefeßten Baues 
derfelben, Schwierigkeiten darbietet. Dem nun zu machenden 
Verfuche hierzu fommt jedoch der Umſtand zu gute, daß bie 
fämmtlihen Zeichnungen nad) vollfommen gearbeiteten Muftern 
aus der, auch in dieſem Fache fehr reichhaltigen Werkzeug: 
Sammlung des Pf. polytechnifhen Inſtitutes angefertigt wor« 
ben find. 

Zum Verſtaͤndniß der jetzt mitzutheilenden Audeinand er 
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ſetzung iſt es unumgänglich nothwendig, ſich Folgendes gegenwaͤr⸗ 
tig zu halten: 1) das, was oben über das Prinzip des Typen» 
Gießens, Seite 455 vorgefommen iſt, wornach 2) das Lettern- 
Sießinftrument in der Hauptfache ald eine zweitheilige Gießform 
erfcheint ; 8) die Lehre von der Befchaffenheit und den Verhält⸗ 
niffen der Buchdrucker⸗Typen; im III. Bande dieſes Werfes 
Seite 254 u. f., vorzugsweiſe die Schriftgrößen oder Schriſtke⸗ 
gel, ferner die Signatur und die Papierhöhe, 4) vorläufig zu 
merten, daß jede Type, ja jedes Beſtandſtück der Buchdrucker⸗ 
form überhaupt, ohne Ausnahme einzeln gegoffen wird, obwohl 
ed nicht an Verfuchen gefehlt hat, Inſtrumente zu fonftruiren, 
welche mit einmal Eingießen mehrerer Lettern zugleich Tiefern 
follten. Jedoch fcheinen die dießfälligen Bemühungen doch gar 
feinen gufagenden Erfolg gehabt zu haben, denn ed verlautet 
fhon lange nichts mehr davon. 

Es wäre ein Leichtes, die Gießinſtrumente mit zu Grund: 
legung eines fireng ſyſtematiſchen Ideenganges abzuhandeln: 
nämlich zuerft ihre verfchiedene Einrichtung, dann ihre Verfertio 
gung, endlich die Art des Gebrauches oder dad Gießen ſelbſt zu 

chreiben. Aus manchen Gründen aber findet man dieſes, nas 
mentlich der Deutlichfeit und der leichtern Auffaffung des Gan⸗ 
jen wegen, nicht räthlich 5 befonders weil der Gebrauch derfelben, 
zunaͤchſt nad) der Groͤße der Typen, wobei begreiflicher Weife eine 
ſcharfe Sonderung der Abftufungen oder eine Xheilung in 
Klaſſen fich nicht durchführen laͤßt, bedeutende Verfchiedenheit 
t. 


Das Material zu den Gießinſtrumenten iſt der Dauer und 
eines gewiſſen Grades der Unveraͤnderlichkeit wegen, im Allgemei⸗ 
nen, Metall. Am gewoͤhnlichſten und faſt in ganz Deutſchland 
Meſſing, welches ſich am leichteſten bearbeiten laͤßt, ſeltener 
Rothguß, der etwas theurer, kaum einen Vorzug vor jenem hat. 
In England und Frankreich iſt das uͤblichſte Material Stahl, 
und zwar faſt immer gehaͤrtet; Schmiedeeiſen ſteht, feiher bei: 
nahe immer vorhandenen Ungleichförmigfeit dem Stahl weit 
nad, wenigftend zu den eigentlichen Typen » Bießinftrumenten, 
findet jedoch, des geringern Preifed und der Zähigfeit wegen, 
in ben Juſtrumenten für große Formbeſtandthelle uakalitih, 
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Anwendung. Das graue Gußeiſen endlich iſt für die kleinern 
Typen⸗Inſtrumente ein ſehr bequemes und vorzügliches Material, 
deſſen Benügung fich in der neueru Zeit immer mehr verbreitet. 
Die vorfiehende Aufzählung erftredit ſich jedoch nicht auf alle Be 
ftandtheile der Snflrumente; fo z. B. nad) dem bereit vorge 
fommenen nicht auf die Matern oder Matrizen, eben fo müffen 
die zur Verbindung der eingelnen heile nöthigen Schrauben 
eiferne oder flählerne feyn. Endlich fommt der Kal vor, def 
an- ein und demfelben Infteument einige Theile aus Meffing, 
andere aber aus Stahl beſtehen; Ausnahmen, welche ſammt 
ihrer Begründung am gehörigen Orte befprochen, und überhaupt 
bei den einzelnen SInftrumenten, wo ed nöthig, dad Material 
angegeben werden foll. 

Jede der beiden Hälften oder Haupttheile eined Gießinſtru⸗ 
mentes muß eine hölzerne Faſſung, die auch weiter unten berüd: 
fihtigt wird, erhalten, weil man fonft das durch das flüſſige 
Metall bald fehr erhigte Inftrument nicht mehr halten und bes 
handeln Fönnte. Man wählt Hierzu, obwohl audy anderes brauch⸗ 
bar ift, vorzüglich Lindenholz, theils weil es fic) leicht vom 
Schriftgießer felbft zurichten läßt, theild weil fein verhältniß: 
mäßig geringes Gewicht, bei großen Inftrumenten und tage 
lang unausgefeßter Arbeit, weniger befchwerlich fällt. 

Tafel 387 liefert die Abbildungen eines deutſchen Gieß— 
infirumentes von jegt gewöhnlicher Konftruftion. Abweichun- 
gen davon, fo wie die Verfchiedenheiten gegen die englifchen und 
franzöftfchen, folgen am gehörigen Orte. Figur 1 zeigt dad ganz 
zufammengefeßte Inſtrument im Grundriffe, Figur 2 in der Flaͤ⸗ 
chenanſicht, Figur 3 von unten, Figur 4 von der (linfen) Seite 
(der Biguren 1 und 2); A heißt dad Hintertheil, B das 
Vordertheil. Figur 5 gibt das Hintertheil von innen, Fi⸗ 
gur 6 eben fo das vordere, beide Figuren demnach das Inſtru—⸗ 
ment (in Figur 2) auseinandergelegt, wobei jedoch zu erinnern 
kommt, daß A und B unmittelbar nur die Holzfaffungen beider 
Hälften bezeichnen. Figur 25 und 26 dagegen bilder beide 
Hälften, ohne Holz ab, und zwar jede von der rechten Seite det 
. nebenitehenden Figuren 5 und 6 betrachtet. Es ift demnach Fi⸗ 
gur 25 dad Vordertheil nach feinen metallenen VBeftandftüden 
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wit Ausnahme der Matrize (m Figur 3, 8, 6); Bigur 26 aber 
das Hintertheil mit der jedoch größtentheild Weggelaffenen Feder 
F der Figuren 1, 3, 3, 4, 5. Baide Hälften des Inflrumen- 
tes liegen oder ftedien bloß aneinander ohne feſte Verbindung, 
find alſo jeden Augenbli von einander trennbar. 
i Ald Körper des Inſtrumentes und zwar jeder Hälfte, if 
"amzwfehen das Bodenküd, an dem alle andern Theile, die 
Holsfaffung nicht ausgenommen, befefligt werden, und der 
Kern. Es iſt Hier wieder anf das ſchon Seite 455 dargelegte 
Prinzip zu erinnern, und auf Figur 49 u. f. zu verweifen. 
A und B, als obere Anſicht gedacht, allen zwiſchen fich dem 
Raum, innerhalb welchem das metallene Letternfläbchen fich 
bilden foll; fie repräfentiren die zwei Hälften des Gießin⸗ 
ſtrumentes. Yigur 50 gibt eine folde Hälfte, den wirklichen 
Abmeilungen eines Inftrumentes näher gebracht, und als aus 
zwei heilen zufammengefchraubt angenommen, von denen A 
dem Bodenflüde, A! dem Kern entſpricht. Figur 51 enthält 
wieder, und in fo ferne mit der Figur 49 übereinſtimmend, 
beide Haͤlften des Inſtrumentes, die eine A A’ wie in Figur 
50, die andere B, B‘; A und B verfinnlichen daher Dis eins 
ander in der Größe ganz gleichen Bodenflüde, A’ B’ aber die 
Kerne. 

Nun gilt es diefe Theile am wirklich ausgeführten In⸗ 
Hrument, oder an den Figuren 8, 4, 5, 6, 235, 36 (denn in 
Gigur 1, 2 find fie bedeckt und nicht bemerfbar) aufzufinden, 
und nach ihrer Tage und fpeziellen Vefchaffenheit genau Feunen 
zu lernen, wozu die noch weiter beigefügten einzelnen Details 
Abbildungen behilflich fein werden. Die Vodenflüde find in 
den eben angeführten Kiguren n und k, die beiden Kerne i _ 
und r bezeichnet. Die erfieren find unter fi ganz, nur mit 
der einzigen Ausnahme gleich, daß i ein Schraubenloch oder 
eine DRutter, die an der Hinterfeite fi) mündet und niche bie 
vorne durchgeht (für die Schraube 10 Figur 26) mehr hat, 
welche an dem andern Bodenſtück, k, fehlt. Die Kerne i, r, 
war in allen Dimenfionen einander gleich, und genau fo hoch 
als die Bodenſtücke, aber auch von einander’ in einem Um: 
Rande verſchieden, find an jene feſtgeſchraubt; und ıwar i ank 
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n mit ber Schraube g, r aber auf k- durch die Schraube I 
(Figur 5, 6, 25, 26). Die Kerne Taffen die Hälfte der Ober: 
flädde von n und k ganz unbededt, find aber fo lang, daß fie 
über die Bodenftüde mit ihren freien Enden noch hinaudragen. 
Wichtig und nothwendig ift dieß zwar gar nicht, fondern viel 
mehr ziemlich unbedeutend, und fommt auch nicht immer vor (fo 
find z. B. in Figur 50, 51, die dußern Kanten der Kerne 
mit jenen der Bodenflüde gleichliegend angenommen, und ed 
fönnte auch in der Praris fogar das Entgegengefepte flattfinden), 
doch ift ein folches Hinausragen deßwegen gut, weil man bie 


Kerne an diefen freien Enden leichter anfaffen und vor demgäng: | 


lichen Anziehen ihrer VBefeftigungsfchranben gehörig richten fan. 
Diefe vorftehenden Enden zeigen fih in Figur 8 bei i und r. 
Daß die Schrauben g oder h Figur 5, 6, die ihnen zuftehenden 
Kerne allein ganz ficher feitzuhalten nicht im Stande find, fon 
dern vielmehr ein Verruͤcken oder Verdrehen der Kerne nm ihre 
Schrauben zu befürchten wäre, erhellt von ſelbſt; zur unverrüf: 
baren Stellung der Kerne tragen noch andere Theile auf die obere 
und untere Kante wirfend mit bei, Deren jedoch erft fpdter aus: 
führlich gedacht werden fol. Es find: für den Kern i, oben a 
und e, unten D; für raber, b, e“ und E / Figur 4, 5, 6 
25, 26. 

Die Schraubenföpfe g, h, ftehen, wie fi am deutlichiten 
in Figur 25, 26 zeigt, über die Oberfläche der Kerne vor; «6 
wäre daher unmöglich, die beiden Hälften des Inftrumentes fe 
an einander zu bringen, wie z. ®. in Figur 51, wo die Außen: 
flächen der Kerne die gegenüber befindlichen der Bodenſtuͤcke ge: 
nau berühren. Die legteren bedürfen daher, um diefe Berüh: 
rung möglich zu machen, einer eigenthümlichen Einrichtung. 
Dieß voraudgefeht, geht es nunmehr an, die Bodenftäde näher 
in's Auge zu faffen. 

Bigur 28 zeigt eined (k) abgefondert von der Figur 6 ſicht⸗ 
baren Fläche; Figur 29, die Endanfiche, ftimmt mit Figur 4 nnd 
25 überein, Figur 80 ift das zweite Ende, Figur 31 die hintere 
Flaͤche, Figur 27 die Anficht von oben, Figur 82 jene von un 
ten. Mit der obern Bläche in einer Ebene, eigentlich als Fort: 
fap von ihr läuft der Vorſprung x Figur 27, 82, 29, 80, 31 
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mch in Figur 25 bemerkbar) nach rückwaͤrts; er hat zwei ſenk⸗ 
te Schraubenlöcher zur Anbringung des fpäter zu befchreiben» 
na Eingufled (e o“). Auch der Zwei der übrigen in den Figu⸗ 
a 27— 823 theild duch Kreiſe, theild punftirt angezeigten Mut: 
u ergibt fich weiter unten. or der Hand und zunaͤchſt wäre 
e Vertiefung ſammt Ausfchnitt an dem rechten Ende des Bo⸗ 
nflücdes zu berüdfichtigen.. Sie fängt (nach Figur 38, 29) 
a außen ar, und geht gegen die Mitte zu, durch eine bogen- 
smige Wand geſchloſſen. Es bleibt folglich ald Grund der 
ertiefung eine Art Steg übrig, neben ihm aber ift 10 Figur 
3, 81 ganz durchbrochen. Diefe Deffnung, an ſich unwefent: 
ch, erichwert dad Verftehen der Zeichnungen, hat aber nur den 
'ngen die Wände über dem Steg bequemer außarbeiten zu 
nnen. Der Steg felbfi aber ift wieder nur deßwegen da, um 
e Schraubenmutter in deflen Mitte anzubringen; ohne diefen 
mfland fönnte der Raum von 10 bis and Ende des Stüdes k 
nz offen feyn. Diefer Raum nun reicht uberflüflig hin, den 
her den Kern der entgegengefegten Hälfte voreagenden Schrau⸗ 
nkopf, nad) dem gewählten Beifpiele g an ı Figur 4, nicht 
se aufzunehmen, fondern auch fein Verfchieben nach der. Länge 
: der Richtung gegen das rechte Ende von k zu geftatten. Die 
jerfenfungen an beiden Bodenftüden haben daher in den eben 
wührten Beziehungen ganz diefelbe Wirkung, ale wenn die 
ichranbentöpfe gar nicht da, oder aber in Die Kerne völlig ver⸗ 
wet wären. Zu diefer Vorfehrung fehlt es jedoch den vorlies 
mden Kernen an der nöthigen Dice, oder man müßte, im Wi⸗ 
erſpruch mit der Forderung ded fihern Feſthaltens, fchwache 
schrauben mit Fleinen Köpfen wählen. Diefe Betrachtungen 
ichen bin, das Anbringen der befprochenen Bertiefungen zu 
chefertigen, und Plar ift nun, daß die beiden Inſtrument-Haͤlf⸗ 
a nad) der Vorzeichnung Figur 51—58, oder wie in Figur 
— ſich an einander paſſen laflen; wobei die Außenflächen bei- 
se Kerne an dem freien Theile der gegenüber liegenden Boden⸗ 
üde, und die Schraubenföpfe g, h, in deren Xertiefungen 
egen. 

Figur 10 ſtellt den Keen r in derſelben Lage vor, die er 
a Figur 6 Hat, überdieß noch nach dee Dicke where won 
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vorne, Figur 14 aber von der hinteren Flaͤche. In der Mitte 
befindet ſich das Loch, Durch welches die Schraube h in die Mut: 
ter (nächit k Figur 28) des Bodenftüdes k tritt. Die Form die 
ſes Loches erlaubt, den Kern vor dem völligen Anziehen der 
Schraube, der Länge nad) etwas zu verrüden. Die ſenkrechten 
parallelen Linien auf der oberen Flaͤche (alfo in Figur 10 oder 6) 
beseihnen eine halbrunde Rinne, an die fi eine nady rüdwärts 
laufende Abfchrägung der oberen Kante anſchließt; die beiden 
fhiefen Kreuze find Kerben, deren Linien in jene Rinne fid 
münden, andererfeit6 aber biß and Ende des Kernesgehen. Man 
fieht ihre Ausgänge auf den fchmalen oder vordern @eiten der 
Kerne, r, i, in Figur 25, 26, durch ſtarke Punfte angezeid: 
net. Diefe und aͤhnliche Ninnen und Kreuzſchnitte (Floß fe⸗ 
dern nennt der Schriftgießer die feinen davon) gibt man an den 
bezeichneten Stellen den Kernen, um beim Gebrauch des Inſtru⸗ 
mentes der im Innern des Sießraumes vorhandenen Luft fchuel: 
Ien und leichten Ausgang zu verfchaffen, welche, wenn fie zn: 
rückbliebe, unganze und löcherige, ja häufig ganz untauglide 
Guͤſſe verurfachen würde. Diefe Vertiefungen entfprechen das 
ber den bei andern Arten des Metallguifes anzubringenden ind: 


pfeifen (Bd. IX. S. 646, 598); bei den Letterngießinftrumenten - 


find fie im Verhaͤltniß defto nöthiger, je Feiner der Gießraum 
oder je fehwächer und dünner das Tettern » Stäbchen ausfält, 
weil das dazu erforderliche wenige Metall um fo fchneller er 
ſtarrt, und dann unvermeidlich die Luft, die feinen Ausweg fin 
det, die erft angedeuteten Mängel des Guſſes zur Kolge hat. 

Bei der größeren Metallmaffe ſtarker Lettern Bann daber 
dieſe Vorficht,d. h. das Einkerben jener Stellen des Kernes, welde 
die Bläche ded gegenüber liegenden Bodenftüded berühren, füge. 
li anterbleiben. Die auf dem Bodenſtuͤcke liegende Hinterfeite 
ded Kernes r, Bigur 11 befigt etwas über der Mitte, nad oben 
zu eine andere wagrechte halbeplindrifche, in eine halbkugelfoͤrmige 
Höhlung ſich endigende Rinne. Sie dient zur Anbringung eineb 
runden, unten flah und eben abgerichteten &Stahlftäbchens, u 
Figur 6, 25, Und von zwei Seiten, nämlich wie bei u von der 
Bläche, dann aber von unten angefehen, Zigur 18. Legtere Fi⸗ 
gur zeigt dad am Ende des Staͤbchens befindliche erhöhte Zaͤhn 


t 


den, mit welden «8 in der tuglihen Vertiefung von Figur 11 
liegt , folglich in Figur 6 nur zum Theile über den Kern r hin 
audragt, ohne jedoch, ded unter dem Kerne gelagerten Zähn- 
hend wegen, jemals ſich ganz herausziehen zu können. Auch bes 
halt das Stäbchen die ihm gegebene Stellung nach dem völligen 
Anziehen der Kernfchraube Ch) unverändert bei, weil der Kern 
felbft die untere fladde Geite von u an die obere Seite von k fefl 
anpreßt. Diefes Stäbchen bringt an der gegoflenen Letter eine 
Halbrunde Rinne, die Signatur, hervor, und heißt felbft 
eben fo. Ueber die Signatur und deren Nutzen fehe man Bd. IH. 
©. 259, 817, 318, 820 und die erften Figuren der Tafel 47; 
auch die Figur 16 (auf Tafel 387) oder die Abbildung einer Lets 
ter wie fie eben aus dem Inftrument fommt, nach drei Anſich⸗ 
ten, zeigt ebenfalld die @ignatur. Der zweite Kern, i, oder je: 
ner des Hintertheils A, Figur 4, 5 hat die ähnlichen Kerben, 
dann aber noch die wagrechte in die größere runde Vertiefung 
endende Rinne, genau an der Stelle der Signatur; u Figur 6 
findet demnach zum Theile in dieſer Rinne Pla, wenn die bei⸗ 
den Haͤlften des Inſtrumentes an einander liegen wie in Figur 4, 
oder Big. 6 auf Fig. 5 gebracht worden if. Das Stahlſtaͤbchen u 
triet in dieſe Rinne mehr oder weniger ein, je nach der Entfer- 
nung, welche die einander zugefehrten ſchmalen Flächen der Kerne 
erhalten , alfo nach den Stellungen in den Figuren 51 bis 58 
dee bisher befchriebenen Beſtandtheile. Dieß fann nicht bei den 
tleineren, wohl aber bei großen Lettern und Verzierungen von 
ſehr bedeutender Breite, auch wohl fo weit geben, daß die Stahl: 
Signatur die Innenfläche des zweiten Kernes nicht mehr erreicht, 
fondern ihr Ende ganz frei bleibt. Dann geht auch die Gigna: 
tur an der Type, oder die Hohlkehle, nicht über die ganze Breite, 
fondern erfcheint auf tiefer Flaͤche geſchloſſen und nur fo lang, 
ald das über den Kern des Obertheiles binausragende Stäbchen 
es ergibt. Bei derartigen großen Lettern oder Kegeln verliert 
jedoch die Signatur ohnedieß ihren Werth, da folche Typen der 
©eper jedesmal einzeln zu befichtigen pflegt. — Noch kann nach: 
träglich erinnert werden, daß der Ausgang oder dußere Rand 
der Rinne zum Eintritt des Staͤbchens, an i Figur 26 als ein 
Halbkreio erfcheint und dafelbft ſich leicht auffinden Lügt, — "Un 
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den Signaturen kommen mitunter Abaͤndernugen vor; die Figur 
31, Tafel 891 zeigt drei derfelben. An der erfien Letter fichen 
jwei Signaturen über einander, um leicht zu verwechjelnde 
Schriftgattungen in einer und derfelben Druderei ohne genau: 
jeitverfplitternde Befichtigung von einander unterfcheiden zu koͤn⸗ 
nen. Soll die zweite Signatur nicht erft der fertigen Letter durch 
Einhobeln, fondern fogleich dur) den Buß gegeben werden: fü 
erhält das Inſtrument zwei Signatur-&täbchen, und die Kerre 
die zu ihrer Anbringung nöthige Einrihtung. Es iſt aber nicht 
rdehlich mit zwei Signaturen zu gießen, weil derlei Lettern hau 
fig ungan; , ja gan; unbrauchbar werden. Das Metall findet 
naͤmlich an den Staͤbchen ein Hinderniß des ununterbrochenen 
Einfließend. Die Signatur an der zweiten Letter gleicht einem 
rechtwinfligen Einfchnitt, und hängt, fo wie ähnliche Verſchie— 
denheiten in Form una Größe, von der Beſchaffenheit des Stäb⸗ 
hend und der Höhlung für dasfelbe an den Kernen ab. Das 
Stäbchen für die Signatur an der dritten Letter hat in der Mitte 
eine Kerbe, und die Höhlung eine diefer entfpredhende Geſtalt; 
lauter Abänderungen, welchen die erflangedeutete Unterfcheidbar: 
keit ſehr ähnlicher Schriften zum Grunde liegt. 

Ein weiteres unentbehrliches Beftandftüc jedes Inſtrumen⸗ 
ted, der Guß oder Eiuguß, hat, gleich diefen felbft, zwei Hälfı 
ten, e e“ Big. 1, 2, 4, 5, 6, 25, 26, deren jede feinem Boden: 
ſtuͤcke anpaßt, und an dasfelbe, eigentlich an den Vorfprung oder 
Fortſatz x Big. 25, 26, 27, 29, 30, 31, 32 durch zwei Schrau⸗ 
ben befefligt ift, von denen eine bei 12, Sig. 25, eineandere bei 11 

»Figur 26 gefehen werden fann. on diefen und mit ihnen in 
gleiher Richtung liegend, find die beiden noch übrigen verbedt. 
An jeder Einguß- Hälfte laͤßt fie unterfcheiden: die obere Platte 

‚ ee’ Figur 1, 2, 4, welche über den Rüden oder Körper vor: 
fpringt ; der Buß w‘ w, Bigur 25, 26, im dußern Umriffe dem 
Fortſatz x der Bodenftüde entfprechend, noch weiter ald die Platte 
nad rüdwärts ſich erftredend; ferner die innern, nach unten 
chief und enger gegen einander geneigten Wände, zwei an jeder 
Hälfte, nämlich eine lange und eine kurze; die dritte äußere ein 
wärts ſchraͤge au der Berührungsfläde mit dem Gegenflüd ; end- 
lich die beiden ganz geraden .und fenkrechten Seiten. In Zigw 
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i ea und e/ zeigen ſich außer den ebenen über den Körper zu 
en Seiten theilweife, ruͤckwaͤrts ganz vorfpringenden Platten, 
ehalb derfelben die vier nach unten fonvergirenden, den eigent⸗ 
a Einguß darftellenden vier Flächen; in Figur 2 bemerft 
‚die Kante der Platte an e/ ganz, eben fo die hinteren Vor⸗ 
nge von beiden in Figur 4; in Figur 5 und 6 erfcheint die 
je lange Wand des Einguffes ganz, unmittelbar an ihr die 
seen, mit denen die beiden Hälften des Einguffes fi unmit- 
ae berühren; in Figur 25, 26 aber fielen fi die ſchmaͤle⸗ 
Bände, fo wie die mit w, w‘ eine Ebene bildenden geraden 
tenflächen dar. | 
Um die, nicht eben leicht verfändliche Befchaffenheit des 
zuſſes befiex einzufehen, uehme man Fig. 16, die Darftellung 
F Letter, fo wie fie eben aus dem SInftrumente fommt, nad 
verfchiedenen. Anfihten, mit zu Hilfe. Zuerft erhellt aus 
elben, daß der Einguß fich ebenfalls mit Metall füllt; diefer 
il ſteht mit der Letter felbft in Zufammenhang, heißt An- 
I oder Dießzapfen, wird aber freilich fpäter befeitigt. 
ft, wie bei andern Arten der Metallgießerei nothwendig, um 
Form ganz ficher voU zu erhalten, aud trägt dad in ihm 
nde Metall, fo lang ed flüffig ift, mit bei, durch feinen 
E auf das untere, Reinheit und Schärfe des Abguffes zu 
dern. Was nun die Fig. 16 weiter betrifft, fo ftellt die 
Zeichnung, die Reihe von der Linfen anzufangen die Letter 
ir, wie fie.an r, u, Fig. 25 Paßt; man fieht hier (Big. 16) 
Bignatur, und die Kegelftärfe der Schrift, zu der die Letter 
rt; die nächfte Abbildung, mit der Signatur in der Flaͤchen⸗ 
ht, gibt die Breite oder Dice, und diefe würde viel geringer 
müffen, wenn der Buchitabe ein fchmaler, z. B. eo, f, i, 
w. wäre; die bier erfcheinende Flaͤche entfpricht dem Hinter: 
e des Inſtrumentes oder der Big. 5; die dritte Zeichnung 
ie hintere Seite der erſten, und paßt an Fig. 26. (ine 
emit aufzunehmen, war unnöthig, weil fie fich von der mittleren 
Durch den Abgang der Signatur unterfcheidet, da fie der In» 
nent⸗Haͤlfte B oder Fig. Gentfpriht. Verzuͤglich aber muß 
auf die Beftalt des Anguffes und auf die Stelle aufmerffam 
en, wo er ſich an a Letternftäbdhen auſchließt und in dad: 
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felbe eintritt. An der mittleren Zeichnung iſt zwifchen ihm 
und den geraden Geitenfanten der Lettern gar Pein Abſatz vor: 
handen, die Breiten-Linie deffelben am Grunde oder an der Letter 
fommt genau mit diefer felbft überein, und dasfelbe fände nat 
lich auch anf der Hinterfeite diefer Abbildung Statt. Es wir 
dieß durch den unmittelbaren Anfchluß der fchiefen Linien (oder 
Blächen) von e, und e an die oberſte Kante der Kerne i und h, 
Fig. 5, 6, beiverfftellige. Anders zeigt fi jene Verbindung 
des Guſſes mit der Letter auf den zwei andern Seiten oder dr 
Kegelfläche in Big. 16. Hier ift das Ende des Einguſſes beden 
tend fchmäler, fo daß oben an der Letter Fleine ebene Flächen fid 
bilden. Dasfelde erhellt aus den Big. 25, 26, namentlich fonmt 
der Raum re’ erfierer Figur genau mit der erflen Zeichnung 
der Sig 16 überein. Die Stellung der Eingußhälften ift daher 
eine ſolche, daß die breite Wand derfelben über die Kante dei 
Bodenftüded vor: und in den Gießraum hineintritt, wie Fig. 25, 
26 Ddentlich zeigen, folgli der Einguß fich dafelbit zu beiden 
Seiten fehr merklich verengert: wo im Gegentheil, wie fchon ge 
fagt, die fchmalen Wände (nach Big. 5, 6) mit ihrer untern 
Endfante unmittelbar und genau auf die oberfte jedes Kern 
treffen. 

Die Hälften des Einguſſes find unter ſich völlig gleich, uud 
nur ihre Lage am zufammengepaßten Inftrument macht den Us 
terfchied. Fig. 38 zeigt eine ſolche einzelne Hälfte im Grund 
riß, ig. 34 von vorne oder innen, Big. 35 von rückwärts, Big 
36 von der Seite, wie in Fig 25 and 26. Diefe Details geben 
Gelegenheit, ihre Beſchaffenheit, mitunter durch Punftirung, vol: 
ends deutlich zu machen, Go bemerkt man in Gig 33 die Loͤcher 
durch welche Schrauben (mie I, 12, Fig. 25, 26) in den Fort⸗ 
faß x des Bodenſtüchs eintrocend, den Buß befeftigen. Er laͤßt 
ſich auf das Genauepe Plem da Die Löcher geräumig und etwas 
laͤnglich find. Die ee Me Hanze Fläche der Fig. 88 reichende 
punftirte Linie enefy ser Form und Den Rantenabfchrägun: 
gen des Rücen®, med die Vergleichung mit den andern 
Abbildungen num ke ſeyn dürfte; Die zweite punktirte 
Linie am kurzen Bußpälfte bedeutet die untere Kante 
der ſchraͤgen Wa ber bei zuſammengeſetztem Infteument, 
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fe Qußhälfte die lange Wand der anderen berührt. Diefelbe Be: 
brungsfläche ift auch in Big. 4 an der fchiefen Linie zwifchen 
and e’ erfennbar. Die- entgegengefehte. Släche von Fig. 86 
zubilden war überfläifig, theild weil fie ganz ‚fo wie Fig. 36 
bſt, mit Ausnahme der dem Rücken zunächft -Tiegenden ſchiefen 
nie, und Überdieß ane, Big. 4 wirklich, erfcheint. Fig. 12 
yt eine fleine. darin beitehende Abänderung einer Einguß- Hälfte, 
ß die Löcher für die VBefeftigungsfchrauben nach hinten gan; 
Öffner find, esalfo, und den Guß aufzufegen und an feine Stelle 
bringen, des gänzlichen Herausdrehens jener Schrauben nicht 
Darf, fondern der Buß nur auf das Bodenſtuͤck von vorne auf: 
fchoben und dann vor dem gänzlichen Anziehen der Schrauben 
börig und genau geftellt wird. Die Adpfe diefer Schrauben 
mmen zwar, nach Ausweis der Fig. 25, 26, zum heil unter 
e obere Platte des Einguffes zu liegen, jtehen aber doch, um 
re Einſchnitte mit dem Schraubenzieher abreichen zu können, 
xh im genügenden Grade unbededt. 

Beiläufig mag erwähnt werden, daß durch dad Vortreten 
8 Einguffes über das Bodenſtück und auch einen Theil des 
erned (f. oben &. 529), bereite jchon fein Verdrehen um die 
n befeftigende Schraube verhindert wird. Dieß geſchieht aber 
sch ſicherer und ganz vollfommen durch andere oben und unten 
w Bodenſtück angebrachte Theile; jedoch nicht ald Hauptbe— 
mmung derfelben, weil fie nebftdem zu anderen wichtigen 
wecken vorhanden find. Man meint diegwei Bädchen und die 
ei Wände, welche paatweife unter ſich nicht ganz gleich, 
e erftern oben, die leßtgenannten auf der untern Flache der Bo: 
nftüude ihre Stelle finden. 

Bon den Bädchen, fo weit fie in den Abbildungen fihtbar 
on können, iſt das des Mordertheiled in Fig. 1, 6, 25, mit 
bezeichnet, und am Bodenſtück k durch die Schraube d befeftigt. 
on fehr einfacher Form, nämlidy nur eine flarfe, vorne abge: 
ifte Leifte, wie die drei Anfichten Fig. 87 (von der Seite, von 
ene und von oben) zeigen, ragt ed (ebenfalls auch das zweite, 

nach Sig. 25 über den Kern r bedeutend hinaus, und trifft 
im Zufammenfteden des Inftrumentes mit feiner glatten untern 


lädhe auf die oberere ded andern Bodenſtuͤckes. Wonitum un. 
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terſcheidet ſich der Baden des Hintertheiles, a, Big. 1, 4, 5, 26, 
und, wie der vorige, nach drei Anfichten Fig. 38 abgefondert er: 
feheinend, nur burch den mit einem glatten weiteren Loche verfehenen, 
äußeren Seiten: Anfat. Diefen Baden befeftigt am Bodenftüd 
n die Echraube c Fig. 5 und 26. Die Baden, wovon jede 
auf den freien Theil des gegenüber befindlichen Bodenftüdes, 
außerhalb des Kerne und des Einguifes trifft, bewirken zunächſt, 
daß beide Infteument » Hälften jedesmal auf gleiche Weiſe ein: 
ander gegenüber fich zufammenftellen und genau forrefpondiren. 
Ein Verrüden nach oben ift jeßt fhon nicht mehr möglich: unten 
wird die jedesmal richtige Tage auf andere Art verfichert, nämlid 
Durch die Wände, die aber noch eine weitere, fehr wichtige Be 
flimmung haben. Die Backen laffen fich daher, ihrem freiftchen: 
den Theile nach, als eine Art von Klammern anſehen, welde 
zunächft beide Hälften des Inftrumentes in regelrechter Lage ge 
gen einander , auch während des Guſſes, erhalten. 

Die Wände liegen, gleichmaßig und entfprechend den Ba⸗ 
den, parallel mit ihnen, jedoch an der unteren Flaͤche der Boden: 
flüde, eine an jedem derfelben durch zwei ftarfe Schrauben be- 
feſtigt. Sie verdienen, fireng genomnien, ihren Namen nur be 
züglich der rechtwinklig ftehenden vordern glatten Seite, welde 
fi) am Ende der großen, fie am Bodenſtücke fefthaltenden Platte 
befindet. Die Wand des Hintertheiled (deßhalb auch Hinter: 
wand genannt) fiehbt man, mit D bezeichnet, von rüdfwärte an 
Big. 4, von der langen Seite, Fig. 5 mit dem größten Theile 
der Vorderflähe, Big. 26, endlih auch in Big. 4; einzeln 
dargeftellt wieder von Per langen Seite Fig. 23, und von oben, 
wo fie an dad Bodenftüd paßt und ganz glate ift, in Fig. 24. 
Die zwei Befeftigungsfchrauben find in den ertigenannten Figuren 
mit 3 und 4 bezeichnet; die Röcher, Durch welche fie in ihre Mustern 
am Bodenftüd gelangen, viel geräumiger, ald es die Dicke der 
Schrauben vrforderte, erlauben vor dem gänzlichen Anziehen der: 
felben, das Rüden oder genaue Stellen der Wand. Ihre von 
der Platte ausgehende , verftärfte, mit einigen Verzierungs: Qlie: 
dern verfehene MWorderfläche, oder beftimmter, der äußere glatte 
Theil oder die eigentliche Wand, reicht nicht bis zum innern End: 
des Kerned: fie muß vielmehr weiter zurüd flehen, wie am beflen 
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aus Gig. 5 erhellt, wohl aber berührt fie unmittelbar den fpäter 
zu betrachtenden Sattel, s. So wie der Baden a, Fig. 5, 
88 einen Öeitenanfag mit dem darin befindlichen weiterem Loche, 
bat auch die. Wand D einen Ähnlichen Worfprung an der hintes 
ven Flaͤche mit einem dem nurgedachten entfprechenden und ihm 
gegenüber befindlichen Loche, wie man am beflen aus der Ver: 
gleichung der Fig. 28, 24 mit D Big. 4 und 5 entnehmen faun. 
Beide Deffnungen dienen zur Anbringung der eigenthünlich ges 
Ralteten großen Seder, F der Hauptfiguren, von welcher jedoch 
erſt weiter unten die Rede feyn fann. 

Der Wand ded Wordertheiles fehlt jener Vorfprung, font 
aber ift fie der erften Ahnlich, und von ihre nur Durch einen Aus⸗ 
ſchnitt an dem freiftehenden Theile abweichend. Man findet fie, 
mit E bezeichnet, fammt den fie am Bodenflüd, dem fie angehört 
fefibaltenden Schrauben, 5, 6, in Fig. 3 und 6; einzeln dar- 
geſtellt Fig. 19 aufrecht von der Seite, Fig. 20 die Anficht der 
eigentlichen über die Platte fich erhebenden Wand (wie in Big. 25), 
Big. 21 die an das Bodenſtück paſſende Flaͤche, Big. 22 die ent- 
gegengeſetzte. In allen Figuren ifl auf dem erwähnten Aus⸗ 
ſchnitt, und dann aufdie Weite der Oeffnungen zum Durchgange 
der Schraubenfchäfte, weil auch fie fi muß nach der Länge des 
Bodenſtückes etwas verrücken laſſen, beſonders aufmerkſam zu 
machen. 

Unter den Köpfen der Schrauben 5, 6, und durch fie faſt 
auf der Wand ſelbſt, liegt noch die meſſingene Zunge, auch 
Vorſchlag genannt, v, Big. 2, 8, 6, 25, mit ihrem ſchmaͤ⸗ 
leren aufgebogenen Ende ziemlich weit über die Wand hinaus: 
chend. Fig. 18, als abgefonderte Darftellung diefer Zunge 
von der Seite wie in Fig. 6, und von der Fläche, entfprechend der 
Big. 8, macht ihre Befchaffenheit vollends deutlich. 

Zwifchen beiden Wänden, aber am Bodenftüd des Hinter: 
theiled, befindet fich der fehon genannte Sattel, s, Big. 2, 8, 5, 
26, durch die in legtrer Figur bei 10 fihlbare Schraube mit jenem 
fe verbunden. Sie gebt durch) s inn, wo fie ihre Mutter fin- 
det. Der Sattel erfcheint für fich Fig. 40 von vorne wie in 
Gig. 5, Gig. 41 von der Seite wie Gig. 26, Big. 39 von oben, 
Gig. 48 von unten übereinflimmend mit feiner Lage au ig, &- 

3a* 
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In der größeren Platte y findet ſich das laͤngliche Loch für die 
Schraube, um ihn nach der Längenrichtung des Bodenflüde etwas 
verftellen zu fönnen. Der Kopf t fpringt über yvor, feine oberfle 
Flaͤche paßt firenge an die untere des Bodenſtückes, und erlaubt, 
in Verbindung mit der beträchtlicheren Größe von y, den Sattel 
mit nur einer Schraube hinreichend fett am Rüden ded Boden: 
fhüdes anzubringen. Auch der Abfap oder die Staffel 14 ver 
dient, wie fich bald zeigen fol, befondere Beachtung. - 

Die Feder F, ig. 1, 2, 8, 4, 5, 236 (in Fig. 2 zum Be: 
bufe der Raumerfparniß als hinter Big. 3 liegend angenommen 
und deßhalb innerhalb der Fig. 3 nur punftirt, in Fig. 26 aus 
gleihem Grunde, dem größten Theile nad) ganz weggeblieben), 
macht man aus flarfem Mefling: oder Eiſen⸗ felten aus Stahl: 
draht, und im legten Falle ohne fie zn härten. An ihr Ende kei 
M, Fig. 5 find Schraubengewinde gefchnitten und dafelbft, und 
auf dem Vorfprung von a auffigend, eine außen vier: auch wohl 
achteckig abgerichtete Mutter angebracht, zu deren Umdrehung, 
wenn fie nöthig ift, man gemeinhin eine gewöhnliche Uhr: 
macher : Flachgange anzuwenden pflegt. Won da geht die Feder 
durch Die Deffnungen der Vorfprünge von a and D (zwiſchen ihnen 
gleichfalls punftirt ange;eigt, weil fie hinter dem, über das Ende 
von n vorftehenden Kern i liegt), und hat fogleih unter D eine 
Schlinge oder einen Ring, deffen obere Windung fidy vorne an 
den Schraubenfopf 3, rüdwärtd an die Holsfaffung A fo flüßt, 
daß ein Verdrehen der Feder nicht mehr Statt haben fann. Sollte 
diefer Erfolg aber noch nicht eintreten, fe braucht man nur die 
Mutter bei M ftarf anzuziehen, wodurd die Feder fi etwas 
höher hebt, und mit ihr der Ring, welcher dann mit feiner obern 
Rundung ſich an die untere Fläche von D fo flarf anpreßt. dag 
die Feder auch hier noch einen Stüßpunft mehr erhält. Die Ge⸗ 
ftalt des großen untern Bogens an der Beder erhellt ans den Haupt: 
figuren ohnedieß, nur ift aufınerffam zu madyen, daß die Aälften 
oder Arnıe deffelben, wie namentlich Fig. 4 am beften, aber aud 
Big. 3 zeigt, nicht in einerlei Ebene liegen dürfen: fondern daß 
freiwirtende Ende der Feder, dem von aD ausgehenden Schafte 
fi nicht gegenüber oder gleichlaufend befinden, fondern auf eine 
andere beftimmte Stelle treffen muß. Der fi} erweiternde Theil 
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der Feder bat einen fo großen Umfang, und überhaupt fo 
große Ausdehnung und Länge, damit fie, wie es fehr oft unum⸗ 
gänglich erforderli wird, gehörig und zwedmäßig mehr oder 
weniger fich fpannen läßt, was nur durch richtiges Biegen von 
©eite des, hierzu bedeutender Uebung und Einficht bedürfenden 
Arbeiters, fich erreichen läßt. Obwohl nun hierbei die Geſtalt der 
Feder im Allgemeinen dieſelbe bleibe, fo iſt dieß doch nicht im ſtren⸗ 
gern Sinne der Ball; jafelbft im Vergleiche der Figuren 2, 4, 
mit Figur 5 iſt die Spannung und die Lage des freien Endes eine 
verfchiedene. Denn in Fig. 1, 2, 3, 4 verrichtet die Feder, in 
Thaͤtigkeit befindlich, ihren wichtigen Dienft (die Matrize wäh 
rend des Guſſes in der gehörigen Lage zu erhalten), in Fig. 5 
aber, wo dad Inſtrument fchon in feine zwei Hälften (A, B, 
Fig. 5, 6) getrennt ill, wurde fie in Ruhe gefebt, und ihr Ende 
fügt fich, außer aller Berührung mit der Matrize, die am Ober: 
theile hängen bleibt, auf die Staffel 14 am Sattel s. ben 
deßwegen aber, damit fie, fo lange ald man will, in diefer Lage 
verharrt, ift fie jeht (Big. 4) fogar noch etwas mehr gefpannt ale 
vorber, d. h. als in Fig. 1, 2, 3. Diefer Unterfchied, auf die 
ganze Feder vertheilt, kann in den Zeichnungen nicht auffallen ; 
er wird höchſtens dadurch bemerkbar, daß daB obere Ende von 
G in Gig. 3 dem untern Rande von A näher fteht als in Sig. 4. 

Junerhalb der fogenannten Pfeife, G Big. 2—5 ift die 
Feder vierfantig zugefeilt, an dem über fie hinausragenden Ende 
manchmal aber wieder zugerundet. Der Zwed der Pfeife, ob⸗ 
wohl von verſchiedener Geſtalt und Einrichtung, aber an jedem 
Inſtrumente nothwendio . in dem viel und ohne Unterbredung 
gegoilen wird, beiteht in der Möglichkeit die Feder bequem 
um Aus» und Einbeben anfaflen zu fönnen, ohne fih, da 
fie, wie dad ganze Inſtrument, allmälig fich flarf erhitzt, die 
Zinger zu verbrennen. Nach der Form, wie G, fann fie aus hartem 
Holz, Horn, Elfenbein oder Knochen gedreht, mit einem ganz 
durchgehenden Roche verſehen, und auf den vierfantigen Theil der 
Beder recht feſt aufgetrieben werden. Diefelben Dienfte thut ein 
gleichlanger Abfchnitt vom fpanifchen Rohr. Eben fo einfach 
wird der in die Pfeife fommende Theil, nad Ftg. 14, an den 
vier Kanten mittelft Seile oder Meißel eingelerbt uud der Aaxa 
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zwiſchen dem hohlen Rohr a und dem Schaft rr mit Schriftme— 
tal, Zinn oder dgl. vollgegoffen. Die Kerben verhindern das 


= Losgehen gänzlih. Statt eined beſonders gedrehten Rohres ge: 


braucht man eben fo gut einen Abfchnitt von einem Hollunders 
zweig, der vom Mark entleert ift, oder einen Gaͤnſe⸗Flůgelknochen. 
Bei eifernen oder ftählernen Gedern, deren hartes Ende nad 
längerem Gebrauch nachtheilig auf die Matrize wirkt, laͤßt fid 
mit Vortheil ein Ende aus weicherem Metall (Mefling oder 
Kupfer) auf die durch Fig. 15 verfinnlichte Weife anfepen. Das 
Meſſingſtück a ift naͤmlich an die Feder angefchiftet und wird mit 
zwei gut paffenden, durch beide gehende Stifte oder Nieten in ein 
Ganzes verbunden. Auch bei diefer Abänderung hat das An: 
bringen einer Pfeife von einem der erfigenannten Materialien, 
feine Schwierigkeit. | 

Nach den bisherigen Erörterungen find wir der Lagerung 
und Anbringungsart der Matrizen beträchtlich näher gerüdt. 
Doch erfcheinen einige Vorbemerkungen nicht überflüffig. Es 
hat ſchon jegt feinen Anftand mehr, den in den Sig. 51—53 mit 
1 begeicäneten Gießraum (für die Letternftäbchen) enger oder weiter 
zu erhalten, nach der jedesmaligen Breite der zu gießenden Buch 
ſtaben, die bekanntlich fehr verfchieden ift, wie von felbft erheit, 
wenn man 5. ®. a, n, umiti, 1, foderm, w n. f. w. ver 
gleicht. Da in den genannten Figuren die den Raum I begren: 
genden jenfrechten, den Schriftkegel beftimmenden Linien von 
der Dide der Kerne abhängen, folglich fo weit diefe, wie voraus 
gefegt werden muß, bei allen Buchflaben deifelben Kegels 
die nämlichen bleiben : fo ift zwar alleroıngd diefe Dimenfion nicht 
abzuändern, wohl aber die Entfernung diefer Linien von einander, 
oder Die Breite des Gießraumes 1; und zwar fehr einfach dadurd), 
dag man die Hälften des Snftrumentes AA’ und BB’ Big. 51 
mehr oder weniger in der Längenrichtung gegeneinander ver: 
ſchiebt, wie dieß in Fig. 52 und 58 als gefchehen vorausgefept 
if. Solche Verftellungen laffen ſich auch beim wirklichen In 
firumente, Big. 1, 2, 8 leicht in's Werk richten. Der Einguß 
bietet nicht das geringfte Hindernißdar, es find hierzu die langen 
Wände deſſelben vorhanden, und die Gußöffnung in Fig. 1 er 
fährt dadurch nur eine Aenderung ihrer Länge, während die Breite 
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unverändert bleibt. Es find fogar in den Siguren 1, 2, 8, A 
und B fchon wirflich gegeneinander verfchoben, wie aus der auf: 
merkſamen Betrachtung ihrer Lage, mamentlich der Eingußs 
Haͤlften e, e’, Fig. 1, und dem in Fig. 2 links über dad Vorder: 
tbeil B, vortretende Hintertheil A erhellt. Eben fo wenig binden 
die an den Bodenfiüden unten befindlichen Stüde die Verſchie⸗ 
Yung. Die lehrt ſchon die genauere Unterfuchung der ig. 8. 
Da aber hier die Feder Manches bededt, auch die fhon an ihrer 
Stelle befindlihe Matrize m der ungehinderten Anficht etwas im 
Wege fteht: fo iſt ed vortheilhafter, für die nächfifolgenden Er: 
Märungen fich der ſchon im vorigen Artikel benügten Fig. 44, 
Tafel 886 zu bedienen. Sie ftellt ebenfalls ein gewöhnliches’In- 
ſtrument vor, und zwar in natürlicher Größe, von unten gefehen, 
mit Hinweglaſſung der Zunge, der Feder und der langen Forte 
füge an den Bodenflüden. Daß Diefe Figur (gegen ig. 8, 
Tafel 387) verfehrt fteht, wird der Deutlichfeit wohl feinen Eiu⸗ 
trag thun. Die Matrize erhält ihren Plaß zwifchen den Wänden 
D und E, wobei fie mit dem Kopfende am Sattel C anftsht. 
Wie fie in diefer Tage während des Guſſes bleibt, davon fpäter. 
Man fieht aus der Zeichnung, daB jept die beiden Inſtrument⸗ 
Bälften, naͤmlich das Bodenftüd BB, der Kern FF und die Wand 
D, als die eine, dann AA, GG, E und C als die zweite, an- 
einander in der Längenrichtung fich verfhieben lajfen, und daß 
dieß, obwohl nie nörhig, fo weit gehen fann, daß die innern 
ſchmalen Seiten der Kerne ſich berühren, dann folglich auch um 
Die Breite des Raumes e ſich die beide Wänden gleichzeitig 
nähern müßten. Der Sattel C hindert dieß gar nicht, weil, da⸗ 
mit er der Bewegnng der Wand D nie im Wege ſteht, diefe den 
fhon erwähnten und nunmehr nad) feinem Zwede erflärten Aus- 
ſchnitt an der vorderen Ede (bei a) beſitzt. Es ift begreiflich, 
daß man Matrizen von ſehr merfbar verfchiedener Breite, fchon 
jegt ohne weiters in das Inftrument bringen, und deffen Hälften 
jo verfchieben fann, daß die Wände jedesmal die Seitenflächen 
der Matrize berühren. Bon der Breite der letzteren hängt daher 
die Entfernung der beiden Wände unter fi, und zugleich die 
Stellung der Inftrument: Hälften ab. Jene in Big.44 angenommene 
wärde auch während des Guſſes unter der Bedingung bleiben, 
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daß die Matrige gerade fo breit wäre, um genau den Kaum 
zwifchen rq auszufüllen; daß fie dabei fo juftirt feyn müßte, daß 
ihr Bild richtig auf den Gießraum e trifft, und die Abflände der 
Linien fr und gq, oder jene der innern Kanten der Kerne F und 
G unverändert bleiben müſſen, verfteht ſich ohnedieß. Aber der 
Sießraum e felbft Faun bei der Verfchiedenheit in der Breite der 
einzelnen Buchftaben (z. B. A, W, oder i, m, u.f. w) nidt 
"derfelbe bleiben, fondern muß ebenfalls feine Breite öfters ändern. 
Auch dieß hat Feine Schwierigkeit. Denn bei einer breiteren Bild: 
fläche bat auch die Matrize eine größere Breite, und wenn nat 
‚darauf gefehen wird, daß die Entfernungen zu beiden Seiten der 
felben bis zur äußeren Längenfante, den Abftänden fr und gg 
jedesmal beim Juſtiren ganz gleich auöfallen, fo wird jede Me 
errize ganz richtig zwifchen die Wände des Inſtrumentes paffen. 
Es ift nur nicht zu vergeffen, daß FF BD beim Verfchieben ald 
ein Ganzes betrachtet werden muß, daß folglich Durch die Längen: 
verfhiebung auch der Gießraum e feine Breite ändert, um 
daher die richtig juftirte Watrige immer ihre gehörige Lage er: 
hält, wenn die Baden ihre Seitenflächen berühren. Selbſt aber, 
wenn Abweichungen an der Matrize vorfommen, und die oftbe 
zeichneten Räume zur Seite des Bildes nicht ganz gleich ſeyn 
follten, läßt ſich bei nicht zu großer Differenz noch helfen, wail 
fowohl die Kerne als aud) die Wände, namentlich jene des Vorder: 
theiles, ja fogar der Sattel, unabhängig von einander, eine 
Verrückens nach der Länge des Inftrumentes fähig find. (Man 
‚vergleiche die Figuren 10, 11, 19-22, 23, 24, 8943, 
der Zafel 387, und Das zu ihrer Erklärung bereits @efagte.) 
Die fämmtlihen Buchitaben müffen aber auch Linie halten, folg _ 
lich ihe Bild auf der Matrize in Beziehung auf die Höhe auf das 
Genaueſte mit allen andern derfelben Schrift übereinftimmen. 
Richtiges Kuftiren aller Matrizen vorausgefeßt, erhält man diefen 
Erfolgdadurd, daß bei allen Matrizen ihr Kopfauf völlig gleiche 
Weife jedesmal am Sattel einfteht. Abweichungen zu berichtigen 
ift auch bier möglich, aber durch eine befondere Einrichtung des 
Sattelö, welche am gehörigen Orte befprochen werden fol. 
Die Lagerung der Matrize kann erſt dann vofommen ve: 
Rändlich werden, wenn man die Holzfaffung des Inſtrumentes 
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(auh Mantel genannt), an weldyer es gehalten und mit den 
Haͤnden behandelt wird, und welche die Bicherung der leßteren 
gegen dad Verbrennen mit zum Zwede hat, genau kennt. Diefe 
Faſſungen beider Inftrument s Hälften find bereitö’erwähnt, und. 
Zafel 387 in Fig. 1, 2, 3, 4, 5, 6, jene des Hintertheiled mit 
A, die ded Mordertheiled mit B bezeichnet. Hierzu fommt jegt 
noch Sig. 8, die innere Flächenanficht von A in derfelben Lage wie 
in der darunter ftehenden Fig. 5; ferner Fig.9, B in derfelben 
Weife darftellend, endlich der Srundriß von B ald Fig. 7; die Sei—⸗ 
tenanficht von A und B enıhält ohnedieß Sig. 4, fowieden Grund⸗ 
riß beider Fig. 1, und die äußere Fläche von B’die Fig. 2. Die 
Außenkanten aller Holzfajfungen pflegt man, um fie ohne Be: 
ſchwerde fallen und halten zu können, abzurunden, oder wenigflend 
mit einer ſtarken Abfchrägung zu verfehen, wie man dieß ſowohl 
bei den jegt in Rede fiehenden, ald auch bei allen noch folgenden 
deutlich bemerken ‚wird. Beide Hälften der Faſſung, nämlich des 
Vorder: und Hintertheiles, find einander ähnlich, jedoch nicht 
ganz gleih. — Der in Big 7 an den inneren Winfeln zuge 
rundete Ausſchnitt paßt aber nicht firenge an den Rüden der 
Gußhaͤlfte B (Big. 6), ihre obere Platte fteht über das Holz 
vor, wie fich in Fig. 4 zeigt; Aehnliches, aber in verfehrter Lage, 
findet fi) an der zweiten Hälfte, wie die Vergleichung der Fig. 
1,-4 ergibt. Die Theile, welche fih in Fig.7 unter der langen 
puuktirten Linie befinden, fpringen (nad) Sig. 4) Über die innere 
ebene Wand von B vor, die Dide diefer Holzkörper, unterhalb 
bed Vorfprunges, geht bi6 zur obern Begrenzung der Fig. 7, 
und iſt wieder in der Seitenanficht, Fig. 4, fihtbar und an beiden 
Hälften, AB ganz gleich. Auf diefen inneren Wänden liegen 
die Bodenftüde n und k flach auf, und die Holzfaffungen find an 
diefelben feitgefchraubt. In Fig. 2 fieht man die Köpfe, 7, 8 
der dazu beitimmten, im Bodenſtück ihre Muttern findenden zwei 
Schrauben; 7zeigt fih Big. 4 in der Dicke des Holzes B tief 
verfenft und punftirt. So verhält ed fidy mit allen vier Schrau: - 
ben, deren Köpfe nothwendig ift, fo tief unter die äußere Holz: 
fläche zu bringen, weil fie fehr heiß werden. An Fig. 4 erfcheint 
7 gegenüber auch ein Schraubenfopf der Hälfte A; in Fig. 8 
beio, o, die runden Deffuungen zum Durdagauge dr Eiäftn 
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veu beim. webt der punktirten konzentriſchen Aufentusz 
auf teren Geund die Köpfe feſt aufſitzen, und das Beim 
 jammt Allem was fid) daran befindet, mit dem ale ;8: 
jzumerabaltıe. Gleiche Bewandtniß hat es mit dem Lachen 7, 
8 m tg. 9. un! andy in Fig. 7 find fie, eben fo bezeichnet, ma) 
wanftiet aaaaeten. Herner iſt hierd’ und eben fe Fig. 7, cim 
m Weriscung ausgearbeitete Vertiefung für die Schraube d. 
"tg. 6: eine ähnliche, aber der Länge nad) ansgedehmtere bar A 
Rt. S dei Mic, in welcher Mundc %ig.5, ihr Platz angewieten ii. 
Ie die lünglih viereckige Aushöhlung wx Fig. 8 geben wı 
Fig. 26: fe wie in w'x, %ig.9, der Fuß w’ und Der Fertjagı 
Fig. 233. Die Verriefungene, %ig.8 und e’ Fig. 9, laſſen Raum 
für die Schrauben, welche die Eingußhälften an x befeiligen, um 
won demem ;wei, ſchen früher erwähnte, man bei 211 und 22, Fig 
33, 26 bemerkt. — Die Höhlung s’ Fig. 8 nimmt dem über dei 
Bodenſtuͤck hinten vorſtehenden Sattel auf; 10°, nody tiefer den 
Kopf der zu feiner Befeſtigung nöthigen Schraube, 10, Fig. 26. 
An F’ Fig. 8 liegt die Hiuterjeite eines Theile des an der Feder 
defindlichen Ringes. — Die größte Abweichung beiteht zwiſchen 
beiden Holzſtücken an der unteren Kante von B, oder Fig. 9. 
Dort ift das Holz, bei N, fo ausgenommen, wie es auch auf de 
vordern Fläche (Fig. 2) von felbft in's Auge fällt. Ueber N aber 
iſt die innere Holzflähe noch außerdem vertieft und diefe Stele 
mit p bezeichnet, fo dag von der Holjdide hier nur etwa noch 
1'/,,70 übrig bleibt. In diefer dünnen Fläche findet fich, nebenp, 
und auch theilweife in Fig. 6 ſichtbar, eine ganz offene ſchmale 
Spalte, zu einem bald an;ugebenden Zwede. Bei mandyen, 
befonder& größeren Sießinftrumenten, fehlt die Spalte ſammt der 
Fläche p Big. 9 ganz, und die Schweifung gebt dann von der 
wagrechten Linie ober p auf beiden Seiten nad unten, ohne daf 
vom Holz innerhalb etwas übrig bleibt. 

Die aufrecht ftehenden, in die Holzfaffungen mit ihren En: 
den eingefchraubten, manchmal bloß vierfantig und fpikig zuge: 
fhärften, daher nur eingefchlagenen Hafen 1, 2, Figur 1,3, 
4, 5, 6, gehören dazu, gegoffene Lettern, welche fi im Inſtru⸗ 
ment feftfegen und faft nie freiwillig aus demfelben fallen, her- 
aussubringen. Ein folches Haften in der einen oder andern 
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des Inſtrumentes tritt befonders dann ein, wenn der Ein: 
ı viel Metall enthält und diefed über feiner Mündung fich 
; auch dann aber, wenn die den Bußraum bildenden Theile 
» gut ſchließen, und dad Metall an folchen Stellen, wenn 
ur in Form eined Grathes oder Bartes eindringt. In 
8, 9, und 7 find die Hafen weggelafien, aber die Oeff⸗ 
n, worein fie zu ſtehen fommen, in den zwei erfigenannten 
m als Schraubengewinde, in der leßten durch einen Kreiß, 
rutet und mit 2 bezeichnet. 

Hier fcheint auch der paſſendſte Ort, darauf zu erinnern, 
ı den Figuren 27 bi 32 die ſämmtlichen Schraubenlöcdher 
efeitigung der am Bodenftüd anzubringenden Beftandtheile, 
Vergleihung mit den andern Abbildungen und den 
igen Erläuterungen fich bald auffinden laſſen. So bezeich⸗ 
B. in Figur 28 die Kreife nächft k und 10, die zur An« 
ng der Holzfaſſung (B) mittelft dee Schrauben 7, 8, Fig. 2, 
mten Muttern u. f. w. | 
Noch find zwei andere, unter fich gleiche, und an allen ge 
ihen Snftrumenten vorfommende Nebenbeftandtheile zu 
nen, die zur Schonung des Raumes nur in Figur 1, dem 
fe nach und punftirt, mit aufgenommen wurden. Es find 
ch A’ B’ zwei gleiche Scheiben oder Platten aus ftarfem 
npapier oder Dünnerer fefter Pappe, jede mit ein paar@tif- 
er feinen Nägeln auf der Oberfläche der Holzfaſſung befe: 
Bür die Hafen 1, 2, erhalten fie natürlich paſſende Löcher. 
Art von Dach hindert das überflüffige Metall, welches der 
er nach jedeömaligem Eingießen, aus dem Einguß in die 
ie des Ofens zurüdfchleudert, feine Hände zu befchädigen, 
in die Seitenfläche des Inſtrumentes zu gelangen. Die 
en find fo auögefchnitten, daß fie unter die Platten von e 
’ treten, aus weldyem Grunde dad Hol; auch nie die unte⸗ 
Hlächeu von ee’ erreicht, fondern diefe immer mehr oder 
er von einander abſtehen. ine dergleichen Entfernung 
: vollfommen deutlich aus Figur 4. 
Nun erft wird es thunlih die Anbringung der Matrize, 
mit ihrer gehörig geftellten Bildfläche den Boden des Gießrau⸗ 
mb überhaupt den wichtigften Theil des Biehinkramentd VL -« 
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det, zu beſchreiben. Schon Tafel 886 "Figur 48 lieferte die 
ſchon mehrmals benüßte Abbildung einer Matrize in natürlicher 
Sröße. Tafel 887 enthält Cin halber Größe) einige andere. Fi⸗ 
gur 47 gibt eine foldhe im Grundriß, der Seitens und der unteren 
Anfiht.e An allen drei Abbildungen bemerft man oben, am 
Syinterende, auf der oberen und unteren Seite den fcharf ab: 
gefebten,, in etne fchiefe Fläche ausgehenden Einſchnitt oder die 
Kerbe. Ein anderer ungefähr inder Mitte, von der Form derve 
rigen, aberdie fenfrechte Wand gegen die erftern in entgegengefepter 
Richtung, geht über die ganze Breite. Es wurde ſchon bemerkt, 
daß diefe Vertiefung Auffa heißt. Der in den Zeichnungen 
unten befindliche Theil ift der Kopf oder dad Kopfende der Ma 
trige. Figur 48 iſt die ebenfalld dreifache Daritellung einer fram 
söflfchen Matrize, für einen etwas größeren Kegel (Tirismegi- 
ste, Bd. Ill. ©. 265), mit anders geformten Hinterende, und 
anderer Kerbe. Der Auffap an erfleren entfleht durch eine halb 
runde Rinne auf jeder Släche, die Kerbe aber auf der unteren, 
durch eine in ihrer Mitte angebrachte fchiefe Bohrung , die gegen 
den Kopf tiefer zugeht, und deren Befchaffenheit aus der lez 
teu Zeichnung derglichen mit der Punftirung auf der mittleren, 
fi genügend erklärt. — Matrizen für große Schriftkegel erhal: 
ten die Kerben am Sinterende nicht mehr. So z. B. Fir 
gur 17, das Y einer Miſſal⸗Fraktur. Auch fehlt hier der Ein: 
fchuitt in der Mitte, und wird durch eine am Grunde abgerune 
dete einfache Bohrung ald Auffaß vertreten, deren Ziefe die erfie 
Zeichnung in der Reihe bemerken läßt. 

Sigur 44, 45 und 46 find eine wiederholte Zeichnung der 
Figur 47 abgebildeten Matrize, jedoch mit einem Zufage, naͤm⸗ 
lich f, ten alle Matrizen der Fleineren Schriftkegel erhalten, 
über nicht jene der großen, beiläufiyg von Doppel:Mittel anzufan- 
gen. Es ift diefes f ein Streifen Leder, wozu man dünnes, aber 
nicht zügiges oder fehrdehnbares, meiſtens weißgegärbte®, wählt. 
Das ſchmale Ende des Streifens wird fo an die Matrize gelegt, 
wie ed Figur 45 erfichtlich mache, und dann in ihren Einſchnit— 
ten durch einen flarfen, etwa dreimal herumgehenden Seidenfa⸗ 
den und dad Verknüpfen von deſſen Enden, feſt gebunden; fo 
daß £Enun mit der Matrize ein Ganzes ausmacht. Das Leder: 
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freifchen hat den Zweck, die Matrize mit dem Mordertheil des 
Gießinſtrumentes in Verbindung zu fegen, und in diefer waͤh⸗ 
rend ded Gebrauches zu erhalten. Es erfcheint, gleihfals mit 
f bezeichnet, in den Figuren 1, 2, 3 und 4; die Matrijem da- 
gegen fann man nur Figur 2 und 6 ſehen; doch müßte fie, ftreng 
genommen, aber bloß mit dem Buchftabenbilde, auch im Grunde 
ded Gießraumes, innerhalb der, zwiſchen e e’ Figur 1 dunfel 
gehaltenen Gießdffnung fich jeigen, welches aber, um lindeut- 
lichkeit zu vermeiden, beffer unterblieb. — Man muß nun darauf 
achten, daß die Matrize und auch die Feder F in Figur 2, 8 und 
4, alfo im geſchloſſenen SInftrument, eine andere Lage haben, 
ald in Figur 6, welche (nach geöffnetem Inſtrument), wie ſchon 
befannt, die innere Flaͤche des Vordertheiles allein darſtellt. 
Um die Matrize überhaupt an diefem anzubringen, zieht man 
das freie Ende des Tederftreifens, durch die Spalte in der dün: 
nen Holzwand (bei p Figur 6 und 9), oder wenn diefe ganz 
fehlt und ein offener Ausfchnitt da ift, über die obere Wand des— 
felben, und befeitigt ihn an der Nußenfläche von B, Figur 1, 2, 
8, 4, mit einigen Drahtftiftchen, oder beffer, für den Fall des 
etwa nöthig werdenden fpäteren Loomachens, mit Leim, flarfem 
Kleifter oder Gummiwaſſer. Hier gehalten, nimmt die Matrize 
bei gedffuetemInjtrument, in der vorderen Inftrumenthälfte Figur 
4, von felbit eine nach unten geneigte Tage an. Tiefer abwärts 
fann fie nicht finfen, weil fie auf der Zunge oder dem Vor: 
ſchlage v Figur 6), die nur zu diefem Ende da iſt, ruht und 
von ihr unterftügt wird, während der an B außen befefligte Le: 
derſtreifen ihr Hinterende, und fie felbit, fihwebend erhält. Sie 
hängt alfo eigentlich mit dem Kepfende frei an diefem Streifen. 
Man muß ihn außen auf B Figur 2 fo anbringen, daß er 
die Matrize nicht fpannt, fondern ihr der Länge nach, alfo mit 
dem Kopfende, noch hinreichenden Spielraum läßt. Manche Gie⸗ 
fer pflegen dem Streifen die auf Figur 2, bei f’ angedeutete 
Lage zu geben ; wahrfcheinlich, weil dann die eine @eitenfläche 
von m Figur 6 deſto ficherer an die Wand E fich anfchließte. 
Wenn man zum Behufe ded Gießens die beiden Inſtru⸗ 
ment-Hälften an einander gebracht hat: fo wird die, in Figur 
5 auf der &taffel 14 in Ruhe befindliche Geder von va aharyne 
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ben und ihr Ende in den mittleren Einſchnitt auf ber Unter⸗ 
feite der Matrize geftellt, welcher fie nun die in Sigur 2, 8 abge 
bildete Lage ertheilt: d. 5. die Matrize wird durch die Feder nicht 
nur aufgehoben und au die Rodenftüde und Kerne unten auge 
drückt , fondern auch zugleich in ihrer Längenrichtung gegen den 
Sattel vorgefchoben, an deffen Kopf t Bigur 5, 26, 40, 4 
die Matrize mit dem ihrigen, ebenfalld durch die Feder, fich an: 
preßt, während die Seiten an den Wänden D und E liegen; 
vorausgeſetzt, daß dieInftrument: Hälften Durch vie Hand zuſammen 
gehalten werden, und zwar fo, daßfowohl ihre Flaͤchen unter fid, 
als auch die zwei Wände mit jenen der Matrize in genauer Beruͤh⸗ 
rung bleiben. Die erfterwähnte Wirkung der Feder, oder ihre 
Spannung, ift daher eine doppelte; fie muß nämlich nach oba 
gegen die Matrige, aber auch von G nad) F hin, Figur 4 gehe 
rig treiben ; legtered namentlich , damit der Kopf der Matrize 
bart am Sattel anfteht, und ihre Bildfläche bei jedem Guß rid: 
tig gegen den Gießraum fleht. 

Nach der Befchreibung der Einrichtung eines gewöhnliche 
deutfchen Lettern:Giefinftrumentes ift es nöthig, Die wichtigeren 
an demfelben vorfommenden Detail:Abänderungen gleichfalld, 
wenigftens überfichtlich, anzugeben. 

Bon der einander ganz gleichen Höhe der Bodenſtücke und der 
Kerne an ein und, demfelben Snftrumente, hängt begreiflicy aud 
die Höhe der darin gegoflenen Lettern ab, welcher, jene Be: 
ftandtheile noch dazu gerechnet die Tiefe des Matrigen-Bildes ent: 
fpricht und davon bedingt ifl. Die Daher entficehende Länge der 
Letzern, oder die fogenannte Papierhöhe (Bd. III. S. 256), 
pflegt man in Sranfreich auf 10'/, Linie des alten franzöfifchen 
Fußes (pied du roi) zu beftimmen ; fie iſt alfo, da (nach S. 260 
dafelbft) die Linie in ſechs typographifche Punkte getheilt wird, 
68 derfelben gleich. In Deutfchland aber finden fich hierbei be: 
deutende Abweichungen, fo 3. ®. babe ich in den Wiener Druf 
fereien die Außerfien Grenzen 70 und 56 typographifche Punlte 
gefunden. Das Nähere hierüber, fo wie die Gründe diefer Ab: 
weichungen, die fogar bei einer fo Fleinen Abmeilung, wenn fie 
oft übertragen werden muß, ohne die größte Sorgfalt kaum ver- 
meidlih, auch unwillfürlich ſich im gewillen Grade einfellen, 
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t vorzugsweife nur den Praftifer an. Wohl aber gehört die 
merfung hierher, daß in einer wohleingerichteten Druderei 
> in der Regel, alle Schriften oder Typen einerlei Papier: 
‚e haben follten, um nad) Erforderniß und Bequemlichkeit die 
ſchiedenen Arten derfelben, in ein und dem nämlichen Sape 
ıe weiterd brauchen zu fönnen. Als Folge davon, und um 
en Zwed zu erreichen, werden die Kerne (und Bodenflüde) 
r zu diefen Schriften erforderlichen Gießinftrumente einerlei 
> ganz gleiche Höhe haben müffen. Schriftgießer⸗Werkſtaͤtten, 
Ihe für Fremde und auf VBeftelung arbeiten, wenden fehr 
ıfig eine fogenannte Vorrath⸗Höhe an, weldhe größer 
die gewöhnlich vorfommenden iſt. Denn es geht an, Typen, 
vom Quffe her zu body find, durch mechanifche Mittel nad 
lieben und mit Sicherheit kürzer oder niedriger zu erhalten ; 
Verfahren, welches aber erjt im Abfchnitte vom Fertigma⸗ 
n der Typen befchrieben werden fann. Ald Gegenfaß hiervon 
> auch Verſuche befannt , zu einem beflimmten Verbraud), zu 
drige Lettern auswärtiger Gießereien durch Aufgießen von 
etall zu erhöhen, wozu ein befonderes Gießinftrument gehört, 
lches fpäter unter ben Inftrumenten von abweichender, eigen- 
imlicher Einrichtung, mit aufgeführt werben foll. 

Eine weitere fchon gezogene Folgerung aus der Beſchrei⸗ 
ag des Tafel 387 dargefiellten gewöhnlichen Inftrumentes (für 
ı Eiceros Kegel) beſteht darın, daß die Stärfe der Lettern, oder 

Kegel, von der Dice der Kerne abhängt, und ſich ganz nad 
richtet. In der Regel gehört daher für jeden Kegel ein eiges 
> Inftrument mit Kernen von der jededmaligen Dide. Die 
denflüfe fönnten wohl, mit verfchiedenen Kernen verfehen, 
felben bleiben ; aber auch ein ſolcher Wechfel unterliegt in fo 
ne einer Befchränfung, als die Bodenſtücke für die großen Ke⸗ 
, wegen der verhältnigmäßig zunehmenden Breite der Lettern, 
ger ſeyn müffen, und z. B. folche für Eicero, wenn auch mit 
orderlichen Kernen verfehen, für Tert over Sabon zu furz wä: 
„und nicht den nöthigen Grad der Verfchiebung für die viel 
‚Bere Breite geitatteten. Jedoch iſt hier vorläufig angufün- 
1, daß man Snftrumente zu fonftruiren verfucht hat, um, in: 
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nerhalb gewiſſen Grenzen, Lettern von jedem Kegel ohne Aende⸗ 
rung der Kerne zu erhalten. Auch ein ſolches Inftrument wird. 
fammt der Beurtheilung deffelben, im Verlauf diefer Darftd: 
Iung befchrieben. 

Unterſchiede an den Bießinftrumenten trifft man zunddil 
in der Art, wie der Kern am Bodenſtück befeftigt wird; fie weicht 
merflid von der am Inftrument auf Tafel 887 gezeichneten ob, 
it erwähnendwerth und ſteht abermals in Beziehung zur Dide 
des Kernes oder, was dasfelbe it, zum Schriftkegel. 

Figur 28, Tafel 388 ftellt mit der inneren Släche, Fig. 39 
im Grundriß das, ſchon mit dem Kern a zufammengefchraußte 
Bodenſtuͤck eines älteren meſſingenen Tert:Gießinftrumentes vor. 
Die allgemeine Befchaffenheit ijt fchon aus dem Worhergegange 
nen flar, denn von den drei Kreifen auf Figur 29 bezeichnen die 
paarweife ftebenden die Muttern zur Anbringung des Guſſes, 
der einzelne jene für die Baden diefer Inftrumenthälfte; die 
punftirten wagrechten Muttern aber gehören den Schrauben an, 
mittelſt welcher die Holzfaffung angebracht wird. Die Signatur, 
s, in beiden Figuren, ift für ſich klar. Den Kern, welcher hie 
feine Zuftabzüge oder Kerben bat, welche bei größern Kegeln al: 
lerdings wegbleiben können, hält am Bodenſtück durch die 
Schraube r, n. Sie hat den Kopf rüdwärts am Bodenſtuͤck, 
die Muttergewinde im Kerne felbft; die Bohrung zum Durd: 
gange des Schaftes in b ift fo geräumig, daß der Kern noöthi⸗ 
genfalls vor dem Anziehen der Schraube r n etwad gerüdt wer 
den faun. Dean fieht bald, daß diefe Einrichtung gegen die oben 
erflärte (auf Tafel 887) leichter ausführbar und höchſt einfad 
wird, weil die Ausarbeitung der Vertiefung (rehtd am Kern k 
oder n, der vorigen Tafel, Figur 4, 5, 6, 25, 26, 2732) 
allerdings fchwieriger ift, und mehrere Mühe macht. Dennod 
kommt diefe Befeſtigungsart mitteljt der don hinten eintretenden 
Schraube jept wenig mehr vor, weil fie, bei dünnen Kernen 
oder Fleinen Schriftfegeln gar nicht anwendbar, einige Nach— 
theile mit fich führt. Die Mutter fann nämlid, da der Kern 
in der Regel dünner ift als dad Bodenſtück, im Verbältniß zur 
erfteren Vorrichtung nur wenige Gänge befommen, und bie 
Schraube hält daher weniger feſt und ficher; es muß ferner da- 
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für geſorgt werden, daß das Ende der Schraube n, ja nicht 
über die Oberfläche, wenn auch noch fo wenig vorfteht, weldyes 
noch leichter gefhieht, wenn die Schraube ſich während des 
Ouſſes ftarf erhißt, fich ausdehnt und verlängert. Diefem vor: 
jubeugen und um recht ficher zu gehen, muß das Schraubens 
Ende immer noch unter der äußern Fläche des Kernes bleiben, 
wodurch man aber wieder von den Berührungspunften zwifchen 
ihre und der Mutter verliert. Hieraus erhellt alfo, daß viele 
Einrihtung defto weniger paßt, je fehwächer die Kerne, und 
wenn fie von Meſſing find; denn bei ftählernen, veffnders ges. 
härteten, laſſen fich feinere Gewinde wählen, welche, bei weni: 
ger Berührung mit der Mutter, doch noch hinreichend feithal- 
ten. Gin Uebelſtand bleibt aber noch immer zurüd. Man muß 
nämlich, mit etwas Zeitverluft, wenn der Kern gerüdt, folge’ 
li feine Befeftigungsfchraube gelüftet werden fol, vorher erfi 
die Inftrumenthälfte von der Holzfaſſung ganz losſchrauben, 
weil man fonft nicht zum Kopf r- Sigur 29 gelangen Eönnte. 
Ehe wir diefe Einrichtung ganz verlaffen, ift zu erwähnen, 
daß fi) bier die oben ſchon angedeutete Nothwendigfeit, bei 
den größern Kegeln die Bodenjtücde länger zu machen, durd 
den Augenfchein bewährt, wenn man Figur 27, 28, Zafel 
387, mit Figur 28, 29, oder noch beſſer mit der bald zu be: 
nüßenden Figur 80, 31, Tafel 388 vergleiht. Nach einem 
beflimmten Gefeß aber nimmt diefe Länge nicht zu, wird aber 
begreiflicher Weife deſto auffallender, je mehr die Schriftgroͤ⸗ 
ßen oder Kegel von einander abſtehen. 

Figur 30 und 31 zeigt in denſelben Anſichten wie vors 
ber, k den Kern, b das Bodenſtück, mit einer andern Verbin⸗ 
dungsart, beide einem Kanon⸗Inſtrument aus gegoffenem Eifen 
angehörig; Figur 82 und 33 der Kern allein, in den, den er- 
fteren entfprechenden Anfichten. Den bier wieder mit den Luft: 
abzugesKanälen verfehenen Kern hält die Echraube r am Bo: 
denflüd fett, im welchem fie ihre Mutter hat. Der Kopf r 
liegt, wie namentlich Figur 31 ganz klar macht, in einer ge: 
räumigen runden Verſenkung ded Kerne und ganz unter def: 
fen oberer Flache. Auch die Bohrung r’ Figur 82, 88, zum 
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deſſen Dicke noͤthig wäre, damit in Folge diefed Spielraumes 
ein Verruücken des Kernes auf dem Bodenſtück möglich werde, 
Diefer Verbindungsart zwifchen Kern und Bodenſtück, gegen 
wärtig als die vorzüglichfte anerfannt, bedient man fi), wo es 
nur immer thunlich iſt, und wo wegen geringerer Dide des 
Kernes der Schraubenfopf, der jedenfalld unter deffen Fläche ge: 
lagert fein muß, nicht gar zu niedrig audfallen würde. Bein 
EicerosInftrument auf der vorigen Tafel, und von diefer ab: 
wärts, mare fie aus dem eben angeführten Grunde, ſchon nicht 
mehr — 

Tafel 388 liefert ferner einige Beſtandtheile eines Let: 
terngieß⸗Inſtrumentes der größten Gattung, naͤmlich für Im 
perialsKegel, und zwar, beiläufig zu bemerfen aus Rothguß. 
Die Siguren 37 und 88 entſprechen bezüglich der Stellung den 
vorausgegangenen. Bei foldhen großen Inſtrumenten fieht man 
auch darauf, daß fie, unbefchadet der Feſtigkeit und Daner, nidt 
zu fchwer am Gewicht, und dem Gießer dadurd laͤſtig aub 
fallen: Ein Kern von folcher Stärke hätte ſchon ein nicht 
unbedeutendes Gewicht; er wird daher, wie K, in der Mitte 
ausgenommen,. von vorne herein gleihfam hohl, und hiermit 
um bzinahe ein Drittheil leichter. Die Schranbe, s, läßt fih am 
Grunde des Ausfchnittes fehr bequem anbringen, wirft aber, 
der Hauptſache nach, genau fo wie im vorhergehenden Bei: 
fpiele. Durch die geräumige Deffnung für den Schaft iſt er 
ebenfalld etwas verfchiebbar. Der Schranbenfopf s ift vierfantig, 
und wird durch den abgefondert, von vorn und von der Klädıe 
in Figur 23 gezeichneten eifernen Schlüffel bewegt, welcher, 
wenn man ed für qut finder, flatt des eifernen Ringes eine 
Angel für ein hölzernes Heft erhalten fann. Eine Schraube 
mit gewöhnlichem Kopf für den Schraubenzieher wäre ebenfalls 
anwendbar ; aber der Einfchnitt in jenem nüßt ſich zu bald ab, 
und der Schlüffel verftattet ein weit Präftigeres Anziehen. Wuͤnſcht 
man aber den Kern zu größerer Feſtigkeit dennody vorne ge 
fchloffen , fo gibt man ihm hinter diefer Fläche eine Durch die 
ganze Höhe gehende, oben und unten alfo offene Durchbrechnng. 
Die Befeftigungsfchraube wird dann von rückwärts am Boden: 
fü angebracht, und geht, damit fich der Kern "der Länge 
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nach, etwas ruͤcken laſſe, durch eine, ebenfalls laͤnglichte, Oeff⸗ 
nung des Bodenſtückes. Die Mutter für dieſe Schraube befin- 
det fich demnach in der Ruͤckwand des Kernes. 

Figur 39 und 41 zeigt die Baden zum Smperial-Bießin: 
firument. Ich habe ihren freiftehenden, gegen einander geboge⸗ 
nen Enden eine abgerundete Form geben lajfen, weil fie vermöge 
derfelben,, mit dem breiteren Theilefogar etwas über die entgegen: 
gefebten Bodenflüde binausftehend, die Inftruments Hälften doch 
noch genügend zufammenhalten, und vermöge des erflern Um: 
flandes die Bodenflüde eine etwas geringere Länge haben Fön: 
nen. Damit aber ungeachtet diefer nach innen gerichteten Schwei⸗ 
fung der Baden fie nicht zu bald an den Fuß des Einguſſes an- 
Reben, und die Verengerung des Gießraumes für fehr fchmale 
Typen verhindern: fo wurde am Einguß, von dem Figur 40 die 
eine Haͤlfte vorftellt, ber Ausfchnitt m angebradht, in welchen 
das Ende des Badens vom gegenfeitigen Bodenſtück zum Theile 
eintreten fann. Dem Ausfchnitt x am Fuße von Figur 40 ent- 
fpricht x Figur 88 ; beide bezwedten eine der Feſtigkeit nicht nach» 
theilige Gewichtö-Verminderung des Inſtrumentes. 

Andere minder bedeutende Fleine Verfchiedenheiten an ein: 
zelnen Theilen kommen bei den ferner abzuhandelnden Inſtru⸗ 
menten noch mehrere vor. 

Schon bei dem, Tafel 389, aber nur feinem Hintertheile 
nach, Figur 1 mit deffen innerer Zläche, Figur 2 in der Endan: 
ficht erfcheinenden Eicero-Inftrument, ift dieß in einigem Grade 
der Hall, obwohl es noch außerdem eine wichtige, für alle Fleineren 
Kegel fehr bequeme und empfehlenswerthe Zugabe enthält. Die 
Feder, ihre Pfeife und den Hafen an der Holsfaffung A, fleht 
man zur Schonung des Raumes, nicht ganz; Bodenſtück, Baden 
und Einguß find aus Meſſing, die Kerne aber Stahl, von den 
bereitö befanntn, am ‚Cicero » Inftrument der Zafel 887 in 
nichts wefentlich verfchieden ; mit Ausnahme der Kleinigkeit, daß 
die untere Ede an der langen Wand des Einguffes, bei e, ab- 
gerundet ift, welches wohl den Vortheil gewährt, die Inſtru⸗ 
ment⸗Haͤlften leichter an einander zu bringen, weil an den fonit 
meiftens fcharfen Eden der langen Wände, die Kanten ded ge: 
-gerifeitigen Bodenftüdes anftoßen und duch Eindrüde SEchodro 
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leiden koͤnnen. Die beiden Wände (jene des Hintertheiles D, 
Figur 1, 2, nochmal abgeſondert Figur 8 in der Lage der Fi⸗ 
gur 1 und von der untern Fläche, und die des Vordertheiles, 
gleichfalls in Figur 9 in denfelben Anfichten), iind zwar ebenfalls 
von Meffing , aber längerer Dauer wegen und zur Verhinderung ' 
des Abnützens auf den einander zugefehrten Ebenen, wo fie die 
Matrize zwifchen ſich nehmen, mit hart aufgelötheten Stapl: 
platten, 1, 2, belegt. &ie werden in fchon befannter Weiſe 
jede mit zwei Echrauben an ihre Bodenflüde gefhraubt. Neben 
ſache ift die Abreifung oder Abfchrägung der zwei freiftehen: 
den Kanten ihrer Platten; wichtiger aber, daß nicht wie fonf 
nur die Ede der WVordertheild: Wand, Figur 9, einen Aub 
fhnitt hat, fondern einen ihm gegenüberftehenden auch die am 
dere, D, am Hintertheil, der aber weil er rüdwärts in der 
- Richtung der Befeftigungsfchrauben fich befindet, nur in eine 
einzigen Zeichnung, nämlich der Bodenflähe von D in ie 
gur 8, gefehen wird. — DieBaden, a Figur 1, 2, 6, und $ 
gur 7, in den beiden legtgenannten Figuren audy einzeln um 
zwar von vorne und von oben abgebildet, haben, außer der Art 
der Abreifung, die außer vorne auch am freiftehenden Theile der 
Seitenflädhen angebracht ift, weiter gar nichts Befonderes. 

Audgezeihnet aber, und für alle genauen Inſtrumente ſehr 
fhäßgbar, ift der Schrauben:&Sattel. Man hat ihn oft 
bei guten Inftrumenten, obwohl feine Verfertigung etwas Mühe 
macht; daher kommt er außer dem jegt in der Erörterung befind 
lien, aud an nody mehreren auf den Tafeln enthaltenen In: 
firumenten vor, und es fcheint, zur etwaigen Vergleichung, nicht 
überflüffig, die darauf fich beziehenden Abbildungen ſchon jept 
vorläufig anzuführen. Es find die Biguren 20, Tafel 890, Fi⸗ 
gur 1, 2, 5, Zafel 392 und etwas dem Schraubenſattel ſehr 
Aehnliched, Figur 8, 7, 8, Tafel 394. ’ 

Es erhellt aus dem bereits früher Geſagten, daß die rid: 
tige Stellung des Bildes auf den Tettern, von der Lage deſſel⸗ 
ben in der regelrecht juftirten Matrize abhänge, daß folglich alle 
zu einer Schrift gehörigen, ganz auf diefelbe Weife mit ihrem 
Kopf am Sattel bei jedem Abguß anftehen follten. Die bier 

, doraudgefegte vollfommen genaue Juftirung der Matrizen laͤßt 
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ſich aber bei jeder einzelnen nur durch Probe-Güffe und ſorgfaͤl⸗ 
tige Berichtigung zwifchen denfelben erzwingen. Wird eine Mas 
trize Dabei aus Verfehen am Kopfende zu viel befeilt: fo ift fie 
ganz unbrauchbar, oder mau muß den Sattel, durdy Unterlegen 
dünner Plättchen auf der Rückfeite des Bodenflüdes, um das 
Erforderliche vorwärts bringen, mit einem Worte, diefe Berich⸗ 
tigungen, wenn große Genauigfeit verlangt wird, nehmen viele 
Zeit und Mühe in Anfpruh. Noch mehr: wenn felbft ein fo 
vollfommenes Einpaffen der Matrizen endlich ftattfindet, fo vers 
liert fi die Genauigkeit bei langem Gebrauch, weil fowohl der 
Sattel ald die Matrize durch die oft widerholte Berübrung fich 
abnügen. Allem diefen begegnet der Schraubenfattel völlig, 
und zwar in dem Grade, daß Matrizen von abweichender Qänge, 
ja fogar folche, die zu einem anders jujlirten Gap gehören, 
ohne allen Anftand im nämlichen Inftrument anwendbar werden. 
Der Schraubenfattel erfcheint in Figur 1, 2, Tafel 389, mit 
am SInftrument, aber auch für fich, und zıvar Figur 8 von vorne 
wie in Figur 1, Figur 5 entfprechend der Figur 2, Figur 4 
aber umgewendet mit feiner hinteren Fläche. Die Staffel 7, wie 
font zum Aufftemmen des Endes der in Ruhe gefepten Feder, 
ift Hier nicht ein über die ganze Breite ded Sattels reichender 
Abfag, fondern vielmehr linfs durch eine kleine Wand begränzt, 
welche bewirkt, daß das Feder-Ende nach diefer Seite hin von 
der Staffel nicht abgleiten fann. Diefe Veränderung iſt jedoch 
nicht wefentlich, eben fo wenig als der unten offene fohräg nad 
außen laufende Einfchnitt s Bigur 1 in der Holzfaſſung. Er 
dient, um dad Ende der Feder durch ihn über die Faſſung rüd 
wärts hinaus und aus dem Wege zu bringen, wenn man Die 
Matrizen einprobirt ; auch um die Feder bequemer biegen und 
ihe die erforderliche Spannung geben zu fönnen. (Moch deutli: 
cher erfcheint der Ausfchnitt s an dem größern Inſtrumente Ta⸗ 
fel 890 Sigur 1.) Der Hauptbeftandtheil diefes, wie gewoͤhnlich 
an der Hinterfeite des Bodenſtückes befeftigten Sattels ift die 
Schraube 3. Sie hat ziemlich feine tiefe Gewinde; am dußern 
Ende, Figur 4, 5, flatt des Kopfes einen Einfchnitt für dem 
Schraubenzieher; am inneren, Figur 1, 3, 8, 5 fichtbaren, eine 
gerade, glatt abgerichtete Flaͤche. Ihre Mutter ift in die Dike 
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des Gattels felbft eingefchnitten ; mit dieſer übereinflimmend aber 
noch die, in einer für fie paffende Oeffnung befindliche Zulage, 
4 Sigur 1, 8, 4, eingefchoben, welche ſich mit ihrer, der Krüm⸗ 
mung der großen Echraube entfprechenden Flaͤche die letztere un- 
miftelbar berührt, dafelbft ebenfalld die Gewinde, wie die Mut⸗ 
ter bat, und folglich einen, wenn fon Fleinen Theil derfelben 
ausmacht. Auf die andere Fläche der Zulage wirkt die in allen 
Abbildungen fihtbare Stelfchraube 5. Sie preße, ſcharf ange 
sogen , die Zulage 4 an die große oder Sattelſchraube, und em 
bält fie gegen jedes Vorrücken audh dann unbeweglich, wenn 


ihre Mutter fich durch die Erhigung des Inftrumentes, oder durch 


Abnügen nad) längerem Gebrauch, erweitert haben follte. Das 
vordere Ende der Sattelfchraube ragt immer mehr oder weni: 
ger über den Sattel hinaus, denn ihre Beſtimmung ift es eben, 
daß an der vorbern glatten Kreisfläche der Kopf der Matrize je 
desmal anfteht, deren Lage fi) nun in Beziehung auf das Typ: 
penbild und den Gießraum, eben durch Vor⸗ oder Zurüddrehen 
diefer Schraube, mit aller Schärfe und für die Fleinften Unter: 
fhiede berichtigen laͤßt. Das endliche feite Anziehen der 
Pleinen oder Stellſchraube fichert die als zufagend anerfannte 
Lage der Sattelfchraube für die eben zum Gebrauch beftimmite 


Matrize. Die großen Vortheile, welche hierdurch diefer Sattel | 


gewährt, ‚bedürfen nun feines Beweiſes mehr, doch dürfte es 
zweddienlich feyn, nachträglich einige Bemerfungen beizufligen. 
Diefer Sattel wird nach allen feinen Beſtandtheilen aus Stapl 
verfertigt, und am beften auch gehärtet. Die große Schraube 
befinder fi) außer der Mitte, theild um Raum für die Zulage 
4 zu gewinnen, theild um für fchmale Matrizen die erforderliche 
Näberung der Wände zu begünftigen, fo daß auch folhe Mas 
trizen mit dem Kopfende jedeömal an der Schraube 3 liegen. 
Diefer zu Gunften befigt ferner die Wand D den fonft nicht ges 
wöhnlichen Ausfchnitt ; wodurch fie ganz an die Schraube, fo 
gar wenn fie, wie meiftens, nur wenig vorfteht, diefe und die linke 
Kante des Sattels theilweife übergreifend, fi rüden läßt. Zum 
Einfchnitt der Schraube 3 mit dem Schraubenzieber gelangt man, 
ohne das Holz A abzunehmen, durch ein ganz offen durchgehen 
ded Loch; zum Kopf 5 aber mittelft eined langen Schraubenzie 
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hers und die in A von der Außenfeite bis anden Sattel reichende 
Nuth, n Bigur 1 und 3. Ron der Willkür des MVerfertigers 
endlich hängt ed, fowohl der Sattelſchraube — die man am ber 
Ren von möglihft großem Durchmeſſer wählt, damit die Matrize 
an der ebenen Kreisfläche deito ficherer anliegt — als die Stell» 
fhraube einen vieredigen, mittelft eines eigenen Schluͤſſels oder 
einer Flachzange zu bewegenden, oder auch beiden einen gewöhn: 
lichen Kopf für einen Schraubenzicher zu geben. Der erfte Fall 
findet ſich am Suftrument Sigur I, 2, 5, Tafel 392, der andere 
an Figur 2, 8, 7, 8, Zafel 394. In der Figur laͤßt ſich, 
als der untern Anficht, an welcher die Feder weggelaffen ift, 
obwohl diefes Inftrument feinen eigentlihen’&attel hat, die Tage 
der Miatrize zwifcheh den zwei Wänden und das Anftehen res 
Kopfes an die Schraube unzweifelhaft erkennen. Ä 

So viel mag vor der Hand über die Einrichtung der ge- 
wöhnlicgen deutfchen Sießinitrumente genügen. Der Verlauf die: 
fer Darftelung, namentlich die Befchreibung und Abbildung der 
in außergewöhnlichen Sällen anwendbaren Gießinftrumente wird 
indejjen noch manches nachholen, was zur genaueren Einſicht 
und zu völliger Klarheit des bereitd Vorgetragenen und des 
Segenitandes überhaupt mitwirken fol. Man findet es paſ—⸗ 
fend, dem deutfhen Giefinjtrumente gegenüber, auch die Be: 
ſchaffenbeit der. von ihnen bedeutend abweichenden franzöfifchen 
und englifchen, wenn auch nicht mit allen Fleinen Verſchieden- 
heiten bei einzelnen Arten, deren Kenntniß dem deutfchen Gie 
Ser nicht fehr erfprießlich fein möchte, bier zu unterfuchen. 

Tafel 388 gibt ein älteres, den Haupttheilen nad and 
gehärtetem Stahl gefertigtes franzöfifhes Gießinſtru— 
ment, und zwar Figur 1 den Grundriß, Figur 2 die Sl: 
den, Figur 3 die untere, Figur 4 die Seiten⸗Anſicht; Figur 
5 dad Hinter, Figur 6 dad MWordertheil mit ihren inneren 
Zläden, Figur 7 und 8 wieder die End: oder Seiten⸗Anſicht 
beider Hälften, entfprechend ihrer Lage in Figur 4, aber von 
sinander getrennt und ohne die Holzfaifung ; bei diefen ift fie höchſt 
einfah, wogegen dad Inſtrument felbft, verglichen mit den 
Deutichen, noch einige VBejlandtheile mehr hat. Sonft fommen, 
Wenigflend der Grund⸗Idee nach, die beiderfeitigen IJufteumente, 
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wie ſich bald zeigen wird, dennoch mit einander nahe überein. 
Das hier abgebildete Inſtrument iſt für einen ſchon größeren, 
naͤmlich Trismegiſt⸗Kegel beſtimmt, über deſſen Verhaͤltniß zu 
den übrigen, und den ihm entſprechenden neufranzöſiſchen, 
deutſchen und engliſchen die Tabelle im III. Bd. S. 264, 265 
Ausfunft gibt. | 

Daß die am dentlichften in Figur 5 und 6 bemerfbare 
Lage der Kerne d, c, auf den .Bodenftüden a und b, vergli- 
chen mit den gleihmäßigen Abbildungen des deutfchen Inſtru⸗ 
mented (Tafel 887) die verfehrte oder entgegengefeßte ift, fällt 
fogleich auf, und begründet einen wefentlichen Unterſchied, auch 
in der Behandlung, des franzöfifhen und englifchen beim Ge 
brauh. Won diefer veränderten Lage hängt zugleich die tel: 
Iung der Eingußhälften (Bigur 1 der Tafeln 387 und 888 zu 
vergleichen) und noch manches andere ab, und fie iſt daher ald 
harakteriftifch für die frangöfifchen und englifhen Snfteumente 
anzunehmen. ‚ 

Das Bodenſtück des Hintertheiles, a, Figur 1, 8, 4, 5 
und abgefondert Figur 34 von oben, Figur 35 von vorne, Figur 
36 von der Seite, jenem des Vordertheiles gleih, nur mit dem 
Unterfchiede, daß an ihm der &attel s mit der, nur in Figur 
84 und 36 bei 12, an ihrem Kopf erkennbaren Schraube befe: 
flige ift, dient auch bier zur gleichzeitigen Anbringung der ihm 
zugehörigen Wand. Aber weder die Kerne, noch weniger der Ein- 
guß find an die Bodenjtüde feitgefchraubt, fondern hiezu, als 
ein weitered Unterfcheidungs : Merfmal der frangöfifhen (und 
englifhen) Inftrumente, und als Grundlage ihrer beiden Hälf: 
ten, gegen die deutfche Einrichtung, zwei Beftandtheile mehr vor: 
handen, nämlich die ftählernen Platten oder Platinen, m, n, 
Figur 1 — 6; m noch einzeln Figur 17, n ebenfall6 in Figur 18, 
aber von der Hinterfeite, und mit den, fein Bodenſtück fammt 
deffen Kern, und die Eingußhälfte mit ihm zufammenhaltenden 
Schrauben. Beide Ylächen der Platinen find ganz eben, ihr 
Umriß folgt jenem der Holzfaifungen A, B, welche aber auf allen 
Seiten ein wenig über die Kanten der Platinen vorftehen. Jede 
der leptern hat, von unten anfangend einen ziemlich großen 
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Ausſchnitt; welcher an m für den am Bodenftüd ‚angebrachten 
Sattel, an n aber für die Matrize Raum gibt. 

Am Bodenſtüͤck Figur 35 bemerfe man die drei, in der Mitte 
in einer Reihe ftehenden Kreife, denen die Punktirung auf Figur 
84 entfpricht. Die zwei paarweife vorhandenen Löcher, rechts, gehen 
ganz durch und find glatt, das dritte enthält aber nur bis auf 
eine gewiſſe Tiefe, Muttergewinde. Die zwei erfigenannten bes 
dedt der Kern (d Figur 5). Feder Kern hat zwei auf diefelben 
treffende Muttern, die aber auch nicht bis auf deffen Oberflaͤche 
reihen. In fie treten die Schrauben ein, deren Köpfe hinter der 
dazu gehörigen Platine und an diefer ihren Stügpunft finden. 
Sie halten demnach fowohl den Kern mit dem Bodenftud, als 
auch diefe6 mit der Platine zufammen. Cine dritte, ebenfalls 
mit dem Kopfe hinter der Platine, geht durch diefe in die Mutter 
am Bodenſtück, und hält dasfelbe, linfd an a Figur 84, 85, 
an der Platine feft. Diefe Einrichtung ift an beiden Inſtrument⸗ 
Hälften gleich, daher war ed nicht nöthig fie für beide befonders 
abzubilden. Denn in Figur 17 fieht man in einer Reihe die 
drei offenen Löcher, zum Eintritt der Schrauben in die genanns 
ten Theile; die Hinterfeite von n Figur 18 gibt die drei Köpfe 
der Schrauben, jeden mit einem untergelegten Drudplättchen, 
. 10, andy in Bigur 8 fichtbar, hält das Bodenſtück, die zwei übri» 
gen aber diefes fowohl, ald auch zugleich den Kern (e der anderen 
Figuren). Nur diefer zu n gehörige Kern ift einzeln abgebildet, 
und zwar mit der innern, einen Theil des Gußraumes bildenden 
Flaͤche in Figur 10, Figur 9-aber mit der freiftehenden, welch 
er in Figur 6 zeigt. An Figur 9 ift auf die punftirten Muttern 
und die Rinne zum Einlegen des Signaturftäbchens, an Bigur 
10 auf die eine diefer punftirten Muttern, und den halbrunden 
Ausgang der nurgedadhten Rinne hinzudeuten. Das Stäbchen 
ſelbſt findet man, fo weit es über ce vorragt, auf b liegend in 
Figur 6, in d aber Figur 5 die Rinne, in welche es beim Aufein« 
anderliegen beider Inftrumenthälften, nach der Breite ded Gieß— 
raumes mehr oder weniger, bineinpaßt. 

Die beiden Baden, e, f, Figur 1, 4 bid 8, verlangen nur 
in foferne eine Erwähnung, als fie, einander vollfommen 
gleich, nicht zur Anbringung der Feder mithelfen, und Vor 
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Schrauben mit unter den Köpfen liegenden Blättchen an ihre 
Bodenſtücke befeflige find. Die Mutter hierzu erfcheint gegen 
dad rechte Ende ter iger 34 ald ein Kreis, in Figur 35, an 
der entiprehhenten Stelle, punltirt. 

Diie Feder C mut der fchon bekannten Beſtimmung, ift nicht 
nad) deutſcher Weile an dem Baden und der Wand des Hinter 
theiles, jondern an deilen Holzfaſſung, A, angebradyt. Es dürfte 
bier der pajlendle Ort zur Erflärung beider Faſſungen AB, feyn. 

Bei ihrer Einfachheit, da fie ohne oberen Vorſprung, auf beiden 


Seiten gan; eben fird, war ed nur nöthig, die eine, A, in 5 ' 


16, und zwar mit ihrer inneren Flaͤche abzubilden. 

Die Platinen m n halten am Holz durch eine einzige, 
Schraube und deren Mutter. Diefe Schrauben, nur in Yigu 
3, 7, 8 und 18 bei 7, 8 zu fehen, find in m und n fehe 


fer und fo eingenietet, daß fie auf der Hinterfeite frei und 


rechtwinflig fliehen. Für jede derfelben hat die Faſſung ein 
offenes Loch, und mit diefem Fonzentrifch, außen eine Werfen: 
tung für die Mutter ; beides beit Figur 16 wahrzunehmen. Ju 
diefer Verfenfung liegt die Mutter mit einem unter ihr befindlis 
hen, auf der Schraube fledenden meſſingenen Drudfcheibchen. 
Die Mutter für die Schraube 7 an der Platinen zeigt fi fammt 
der Ausfenfung in Figur 2; punktirt, flelt ſich die Befeſtigung 
beider Platinen am Holze, in Figur 4, bei 7 und 8 dar. Die 
Schraube 7, Figur 2, 8 und 18, ift etwas über die Mitte der 
Längenabmeifung hinausgerüdt, um zufolge der Figur 2 auf der 
Släche B, zum Anfleben des Lederjtreifens 1 Raum zu gewinnen. 
Die Schraube 8 dagegen, in Figur 17 punktirt, trifft mitten 
auf die Holzfajlung A. In die dreidurdh doppelte Kreifein wagredy 
ter Reihe auf Figur 16 ausgedrüdten Verfenfungen, treten die 
Schraubenföpfe mit ihren Unterlage:-Plättchen ein, weldye, Kern 
und Bodenftid an der Platine fefthaltend, über die Hinterflaͤche 
der leptern frei vorftehen. Die Verſenkung 12° gebört für den 
Schraubenfopf fammt Unterlage, 12, Bigur 7, 34, 36, welde 
den Sattel mit dem Bodenſtück a verbindet. Die große Ber: 
fenfung, u Figur 16, nimmt die Mutter fammt Unterlage, 
18 Figur 7 auf, durch welche die Hälfıe i des noch zu erflä 
senden Eingujfes, nicht wie beim deutfchen Inftrument am Bo 
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denſtuͤck, ſondern nur an der Platine befeſtiget iſt. Schraube 
and Mutter ſieht man an der zuſammengeſetzten Inſtrument⸗ 
haͤlfte nicht, weil der Grund der Vertiefung u Figur 16 ſie 
bededit; wohl aber erfcheint die, dem halben Einguß k Figur 
3 zugehörige Mutter 9, auf der Hinterfeite der Platine, näms 
ich bei 9 Figur 18. Diefe Muttern, fo wie die fchon erwähn« 
ten, 7, 8, Figur 2 und 4, find urfprünglich freisrund, aber 
mit zwei vom: Umfang gegen die Mitte gehenden Ausfchnitten 
serfehen. In fie werden die innen zugerundeten Zacken eines 
genen Schluͤſſels mit hölzernem Griff, Bigur 14 eingefegt, um 
de zu bewegen. Derfelbe Schlüffel paßt auf die Muttern der 
zleich zu befchreibenden Wände, Diefe Muttern, ebenfalls urs 
pruͤnglich dide runde Scheiben, in Figur 8, 4, 5, 6, 8, durch 
5, 6, bezeichnet, haben jede zwei Paare folder Ausfchnitte, 
am der Mutter, fie mag wie immer ftehen, jedes Mal mit ' 
vem Schlüffel bequem beifommen zu fönnen. 

Auf dem Mantel fteben die fchon befannten Hafen 1, 2 
ver Figuren 1—6. In Figur 16 ift der Haken weggelaſſen, 
Jagegen aber die Anbringungsart der Feder C, durch Punkti⸗ 
ung verfinnlicht. Ihr oberes Ende ift vierfantig in eine fcharfe 
Dpige ausgehend zugerichtet, und dort fo zweimal gebogen, 
yaß die Spipe in das Holz eingetrieben, der Theil ihre zunächſt 
benfalld zur Hälfte in dasfelbe verfenft, und fie endlich ge⸗ 
sade durch die Faſſung abwärts gehend, die erforderliche uns 
vandelbare Befeftigung erhält. Die Bergleihung der Haupt: 
iguren, befonderd der Figuren 1, 8, 5, 16 unter fih, läßt 
yieräber wohl keinen Zweifel. DaB freie Ende von C wirft 
na ſchon bekannter Weife auf die Matrize und drüdt ihren Kopf 
an den Sattel, oder aber, ift wie in Figur 5 auf dem Abfag 
»der der Staffel des letztern in Ruhe. Hier zeigt fich die Eigen» 
thuͤmlichkeit, daß diefe Staffel, bei s Figur 8 und 36 fühtbar, 
rückwaͤrts am Sattel fich findet, daher fie in Figur 7, wo 
derfelbe mit feiner Dide zur Hälfte innerhalb der Platine m 
und in deren Außfchnitt Can m Figur 17 am deutlichflen) Lie 
gend, nicht mehr gefehen werden fann. Um auf die Staffel 
su gelangen, muß die Feder nady unten. und über den vor-⸗ 
berm Theil des Sattelendes hinüber gebracht werben. Berk 


N 
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migen Plap, ohne von der Staffel nach hinten abzugleiten, er: 
hält die Feder durch einen mit der Breite und Tiefe des Ab: 
ſatzes übereinftimmenden Einſchnitt, p, Figur 3 und 16 auf 
der inneren Flaͤche von A. Diefe Einrichtung wäre jedody einer 
Verbeſſerung nicht nur fähig, fondern fehr bedürftig, weil das 
(Ende der Feder fehr bald in das Hol; ſich eindrudt, es ver 
dirbt, und ſich fogar fo feitfegt, daß das Ausheben umſtändlich 
und die Arbeit hindernd wird. Eine Abänderung wirklich an: 
zugeben, ift um fo überflüjfiger, da Inſtrumente nach franzö- 
jifher Konftruftion bei uns nirgends im Gebrauche ſtehen. 

Die Mater r Figur 3, 6, eben jo befchaffen, wie die fchon 
(Tafel 387 Figur 48) Ddargeitellte, it wieder an den Leder: 
ftreifen 1 Figur 1, 2, 8. 4, angebunden und diefer auf B fer 
geflebt. Eine Zunge, um jie zu halten, fobald dieß die Fe 
der nicht mehr thur, haben die franzöjifhen und englifchen 
Inſtrumente nit. In Zigur 2, 3, 6, leiiten Aehnliches zwei 
Eifendrahte von binreichender Dide; denn beide mit einem Ende 
in da6 Hol; eingetrieben, mit dem anderen frei, geftatten fie 
das Leder durchzuſtecken und l an der Außenfläche von B fe 
sumadyen. Der Draht x laßt swifchen dem leeren Rande des 
Holzes und jih nur wenig mehr Zwifhenraum, ala Lie Dide 
des Leders erfordert, weldhes auf ihm liegend, feine Richtung 
nach aufen heibehält: der andere, v, ift auf einer Seite win 
felrecht gebogen, itedt mit Der andern im: Grunde des Auß: 
ſchnittes, und berübre deſſen Wand auf der andern, mit feinem 
wagrechten Theile nicht, um Das Leder, gebörig gewender, hier 
durdhzubringen. Daß auf dieſem wagrechten Stück, Die von 
der Feder befreite Matrize, am Vederitreifen bangen bleiben, 
rube, lebrt der Augenſchein bei Betrachtung von r, v, der 
Figur 6. 

Die beiden Wände daben dieſelbe Beſtimmung wie beim 
deutſchen Biefinitrument: ſie nebmen. wenn dieſes gefchloifen 
iſt, die Matrize zwiſchen ſich. Jede derſelben ſteht, an einem 
Bodenſtücke, mir der Halfte des Inſtrurentes in Werbindung, 
aber nicht Dur zwei, ſendern nur durch eine einzige Schraube, 
oder eigentlich deren Mutter. Dieſe Wende find mit 3 und 4, 
die Muttern 5 und 6 bezeichnet und fommen in den Kiguren 3— 
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or. Die am Hintertheil A befindliche, mit dem Ausfchnitt 
Sattels wegen zur größeren Annäherung gegen die andere, 
an fchmale Matrizen eingelegt werden, ift abgefondert von 
Seite (wie in Figur 7) und von unten (fo wie Figur 8) in 
gur 15 abgebildet, und an ihr die lange Schlige bemerkens: 
reh, mit welcher fie auf der Schraube des zu ihr gehörigen 
denſtückes ftedt. Diefe Schraube, g’ Figur 35, 36, verwane 
t fich nächft dem Bodenſtück in ein Iängliches Wiered an dem 
, ein fchwalbenfchweiffürmiger Anfab und für diefen, ein quer 
rch das Bodenſtück gehender Audfchnitt befindet, in welchen er 
© feft eingetrieben, auch die Schraube mit jenem zufammen: 
lt. Einen ſolchen noch offenen Ausfchnitt, findet man bei h 
Figur 21. Das längliche Viereck, auf welches eigentlidy die 
Hlige in ter Wand Figur 15 paßt, geflattet deren Verſchie⸗ 
ng, zugleich ohne daß fie von der-geraden Richtung abweicht. 
ie Schraubenmutter zur wirklichen Vefeftigung der Wand liegt 
ht auf diefer felbft, fondern auf einer über ihr befindlichen, mit⸗ 
ft eined runden Loches auf die Schraube g’ geftedten Fleinen 
atte, ‚Sıgur 14, welche die Schlige in der Wand zudedt, ohne 
: Verfchiebung zu verhindern. Diefe Platten ertennt man 
ter den Muttern 5 und 6 in den Figuren 3— 8, fo leicht, daß 
in eine Bezeichnung derfelben für überflüffig hielt. Abſicht 
fer, mit beiden Wänden möglichen, fo berrächtlichen Werfchie: 
ng, welcher auch, Lezüglich der zweiten Wand 3, der Sattel 
n Hinderniß entgegenftellt, weil fie nur bis an feine innere 
ädhe, und nicht darüber hinaus reicht: iſt eine ausgedehntere 
erwendbarfeit ded Inſtrumentes, auf welche ſich zugleich, wie 
tter unten erhellt, auch die Befchaffenheit des Einguffes gründet. 

Die eine der unter fich gleichen Hälften des Einguffes 
bt man in Figur 24 im Grundriffe wie in Figur 1; Figur 26 
tſpricht den Figuren 5, 6; Figur 25, die eine Endanficht, ftimmt 
it Figur 4, die andere Figur 27 mit Figur: 8 überein. An 
gur 26 wie auch an i und k Figur 5 und 6, ift zu fehen, daß 
e Wände, welche diefe Flaͤche begrenzen, nicht wie fonft fenfs 
cht, fondern nach unten einwärt und gegen einander geneigt 
ben. 

Man denke fi, daß für ſchmale Matrizen der Siehraum 
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und das in Figur 1 erfcheinende Gußloch bedeutend enger, der 
Breite nach, werden müßten: fo fände dieſes feine baldige Greuze, 
weil bei der geringen noch übrigen Entfernung zwiſchen e und f 
Figur 1, und den ihnen zunaͤchſt liegenden dußern Enden de 
Einguffes , nur wenig Raum mehr zur Verfchiebung in der, der 
auf A uud B befindlichen Pfeilen entgegengefegter Richtung, er 
übrigt. Da aber die Äußern Wände an den Eingußhälften, wie 


oben bemerkt, und in Figur 5, 6, 26 deutlich vorliegt, ſchief find:' 


fo wird dadurch an jenen Raum gewonnen, weil jcht die Baden ef 
etwas unter die Kanten der gedachten Eingußenden eintreten können. 
Ein andered Mittel zur Erhaltung deflelben Reſultates beſteht 
darin, daß man die Baden, nachdem ihre Befeftigungsfchrauben 
gelüftet worden, mit ihrem freiftehenden Theile nad aufen 
dreht. Auf a und b dann doch nach aufliegend, und ihr Gefchäft 
verrichtend, ift jetzt ebenfall® eine größere, durch den Einguß us 
behinderte Verfchiebung der Inftrumenthälften ausführbar. Dide 
Ausdfunftmittel find nöthig, wegen der Kürze der Baden; nad 
Deutfcher Uebung würden fie für einen ‚folgen Kegel bedeuten 
Yinger ausfallen. 

An jeder Hälfte des Einguffes find zwei, bisher noch unbe 
rüdfichtigt gebliebene Zulagen angebracht, welche man, auch ohne 
Bezeichnung, zwifchen dem Nüden von i oder k und den Platinen, 
und dann zwifchen dem Buß von i und k, und den Bodenjtüde 
a und b, die eriteren in Sigur 1, 4, 7, 8, die andere Figur 5, 
6, 7, an der doppelten Linie, erfennt. Beſonders abgebildet, im 
Srundriffe und von der Fläche ift die erſte Arı Einlage in Figur 
13; Figur 12 ftellt in den gleichen Anfichten, die Unterlage am 
Buß der Eingußhälften dar. Die Ein: oder Zwifchenlage, jede 
mit einem unten offenen Einfchnitt, wie in Figur 13, bat gleichen 
Umriß mit dem Rüden des Guſſes, auch deifen Höhe. Sie läßt ſich, 
nachdem die Mutter 9 oder 13, Sigur 7, 8, gelüftet oder ganj 
abgefchraubt ift, an ihren Ort und vermöge ihres Einfchnit: 
tes, ungehindert durdy die (Figur 24, 25, 27) vom Guſſe rüd: 
wärts außdgehende Schraube, einfchieben, mit einer andern etwas 
dideren oder diinneren verwechſeln, oder auch ganz wegnehmen. 
Im legtern Falle kommt der Rüden unmittelbar an die Platine, 
in dem anderen in einen Fleineren oder größeren Abfland von 
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etſelben. Diefe Entfernung beſtimmt dann, wie viel, mehr 
»der weniger, die untere Kante der langen Wand am Guß über 
das Bodenfiüc vor: und in den Gießraum hineinragen foll. Das⸗ 
elbe erreiht man beim deutfchen Gießinſtrumente durch Verfchie: 
en des Fußes w auf dem Fortfag x der Bodenflüde (Tafel 387 
tigur 25, 26, 27). Der Nutzen diefer Einrichtungen macht fid) 
ſemerklich, wenn man den Anguß an der Letter (nach der Rich⸗ 
ung des Kegel) ftärfer oder fchwächer haben, oder an einem 
egebenen Inftrumente andere Kerne anbringen will, weil hierzu 
er Einguß felbft nicht abgeändert zu werden braucht. — Die Un» 
lage, nochmals in Figur 12 von oben und von der Kante, be: 
bfihtigt die Hervorbringung einer verfchiedenen Papier » oder 
etternhöhe, oder auch der gleichen, wenn man einen Gag von 
Ratrizen gebrauchen will, deren Schriftbilder feichter find ; mit 
inem Worte die Unterlage erhöht oder verlängert um ihre eigene 
Yie die Leitern. Die Unterlage ift nicht ganz von, gleicher 
Iröße mit dem Fuße der Eingußhälfte, und zwar in Beziehung 
af ihren langen Arm, den man im Grundriſſe Figur 12 fieht; 
effen Breite kommt nämlich nur mit der Dide des Bodenſtückes 
igur 84 überein, über welche Die untere lange Kante am Guß 
se» und in den Gießraum hinausragt. Es muß diefes fo feyn, 
amit ſich an der fertigen Letter (Figur 16 Tafel 387) oben zu 
riden Seiten der Anguß verfcehmälert und der hierdurch gewon: 
ene Raum, der oberftin Bläche der Letter und ihrer eigentlichen 
he zur Grundlage dient. An Figur 34 bemerfe man zu beiden 
seiten von g die Meinen Kreife, denen auf der oberften Linie von 
igur 85 die punktirten balbfugelförmigen Vertiefungen gleich 
nd. Die fchon vorläufig zugerichtete Unterlage Figur 12 wird 
jer aufgelegt, eine gehörig aufgefegte Punze fchlägt auf das 
Reflingblech, aus dem die Unterlagen beftehen, die Vertiefun- 
en ein, welche unten hervorgetrieben, alfo genau auf die Grüb- 
en im Bodenftüd treffen, der linterlage ftatt der Stellſtifte 
emen, und ihre richtige unwandelbare Lage fihern. In beiden 
eichnungen der Figur 12 wird man diefe eingefchlagnen Verties 
gen uun bald erfennen. — Die beiden Arten von Zugaben bin: 
wn einander, felbft bei abgeänderter. Dide, nicht im geringfien. 
ie Unterlage reicht mit ihrer hinteren Kante jedesmal bis am tr 
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Platine, wogegen das Zwiſchenſtück Figur 18 mit der untern 
Kante immer mit jener am Einguß gleich, folglich zunachſt der 
Platine, auf die Unterlage kommt. Doc) verfteht es ſich, da, 
falld man dickere oder dünnere Unterlagen, oder gar Feine an: 
wenden will, das Loch für die Befeftigungsfchraube an den Buß: 
bälften, wie 13’ an der Platine m, der Länge nad) oben und 
unten etwad ausgeräumt , oder länglıdy gemacht werden maß, 
weil bei veränderter Unterlage, auch der Einguß und mit ihm 
feine Schraube, um die Dide der Unterlage höher oder tiefer zu 
ſtehen fommt. — 

Bei dDünneren Kernen, weldye die Befelligung von ruds 
wärts nicht mehr wohl erlauben, weil die Muttern zu werige Gt: 
winde erhalten, tritt, fowohl an den frangöfifchen, als den 
englifchen Inftrumenten eine Abweichung ein, deren nun gedacht 
werden fol. Man findet in Figur 19 die Flächenanficht, Yigur 
30 den Grundriß eined Bodenſtückes b mit dem Kerne r vert: 
nigt, Figur 21 das Bodenſtück, Figur 22 den Kern abgefondert. 
Die punftirten Muttern, I, 2, am Bodenſtück, gehören zu deilen 
Verbindung mit der Platine; der Kern fowohl als das Bodenjtüd 
haben quadratifche genau auf einander treffende Durchbrechungen, 
8, in weldye der gleichgeftaltete Schaft von rs Figur 19, 20, 
fireng einpaßt. Die hinter der Platine für die Schraube anzm 
bringende Mutter verbindet mit Hilfe des hafenähnlichen Thei- 
led r Kern und Bodenſtück fehr ſeſt mit einander. Zur Einfe 
fung des Hafens r ift an jeden Bodenftüd die Schlige c Figur 
19, 21 beftimmt ; fo daß auf diefe Art der Hafen auch bei den 
ſchwaͤchſten Kernen Anwendung geftattet, und mithin der bei den 
fleineren deutfchen Inftrumenten auf den Kern ſtehenden Schraube 
und der am Kern gegenüberliegenden Bodenflüd vorhandenen 
Verfenfung (Tafel 887, Figur 5, 6, 25, 26 g, h, Figue.38, 
31 bei 10) entfpricht. — 

Es fönnte wohl die Frage entftehen, ob die Inſtrumente nad 
franzöfifcher oder englifcher Konftruftion, dem deutfchen vorzw 
ziehen feien? Obwohl hier fehr vieles von Gewohnheit und Hebung 
der Arbeiter abhängt, fo würde man doch bei einer unparteiifchen 
Prüfung ſich faum zu Gunſten der erfteren entfheiden Fönnen. 
Wenigftensd leuchtet ein, daß fie einige Theile Cdie Platinen) 
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he Haben, und gewiß fchwieriger und mühfamer zu verfertiz 
a find. Man würde die vorftehende ausführlichere Darftellung 
ch kaum mit aufgenommen haben, wenn fie nicht jene des for 
rich folgenden Inſtrumentes fehr erleichterte. — 

Diefed Inſtrument nun, nad) neuefler englifcher verbeiler- 
', vom gewöhnlichen weit abweidyender, zum Theile einfacherer 
inſtruktion, hat bedeutendes Auffehen verurfacht, und zwar mit 
echt, wenn die ihm zugeichriebenen Vorzüge beim Gebrauche 
y völlig bewähren. Es ift auf Tafel 894 abgebildet; und zwar 
len Figur 1 der Grundriß, Figur 2 die Flaͤchen⸗ Figur 8 die 
ıtere Anficht, dann Figur 6 und 7 die innere der beiden Hälfe 
1, nebſt Figur 8 — wo beide Hälften wieder vereinigt von der 
fen Seite der Figur 1 und 2, Figur 9 das WVordertheil von 
Fwaͤrts, Figur 10 dasfelbe wieder von der Seite, beide letztere, 
t Hinweglaffung ded Holzes, vortommen — zur vorzüglichen 
eundlage der Erflärungen gebraucht werden. Alle Haupttheile 
id von Stahl und gehärtet; an den auch Bier vorhandenen 
latinen, d und g und diefe wieder an den Holzfaſſungen befe⸗ 
gt, und zwar jede mit zwei Schrauben, deren verfenfte Köpfe 
an in Figur 6, 7 bei dd und q, die Löcher für fie an g Figur 
„ welche die Platine q in gleicher Lage wie Figur 6 aber ein⸗ 
a wiedergibt, bei 4, 5, die Anbringungsart endlich punktirt 
nerbalb Ad und qgB Figur 8, fieht. 

Die Platinen find ihrer Die nah, mit Ausnahme der 
erften ſchmalen Seite, in ihre Holzfaſſungen eben verfenkt, die 
Bere Fläche der lebtern, wie Figur 2 an B zeigt, ganz glatt, 
Hl die eben gedachten Schrauben nicht durchzugehen brauchen. 
ıf B ift zugleich der Umriß der Platine, des an ihr befeftig- 
# Bodenflüdes und ihrer Eingußhälfte punftirt bezeichnet. Die 
teren Kanten der Bodenflüde a und b fallen mit denen ihrer 
latinen zufammen ; die Holzfajlungen, obwohl in der Laͤnge der ers 
zen vertieft und aufderinwendigen Blädhe ausgenommen, reichen 
erhaupt noch tiefer herunter, wie die Vergleichung der Figuren 2, 

7 und 8 unter fich, lehrt. 
Bodenftüde und Kerne haben nichts Befonderes. Jedem 


r erſteren fommen drei Befeftigungöfchrauben zu, wovon die 
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dritte zugleich den Kern hält, und ihre Köpfe find in den Pla: 
tinen auf deren Ruͤckſeite verfentt. 

Man fieht die Deffnungen für fie in der Platine q, Figur 
12, bei 6, 7, 8, vondenen 7 für die Kernfchraube gehört. Figur 29 
iſt das Bodenftid a in zwei Anfichten ; in jener der Fläche bedeuten 
die beiden punftirten Kreife die Muttern, der ausgezogene ein 
glatted rundes Loch zum Eintritte der Schraube, welche zugleid 
den Keru hält. Im Srundriffe find diefe drei Oeffnungen gleich⸗ 
falls angezeigt. Figur 28 ftelt den Kern c von der Außenfläde 
und der Seite vor, es zeigt fich, außer der Mutter, an ihm ein 
wagrechte halbrunde Rinne, in welcher das auf Figur 7 ſicht⸗ 
bare Signaturftäbchen liegt, zu deffen theilweifem Eintritte det 
jweite Kern, r Figur 6, ebenfalld eine Rinne befigt. Weide 
Rinnen laufen über die ganze Länge der Kerne fort. — Mau 
fieht, daß hier abermals die Befeſtigung der Kerne, obwohl ft 
nicht dick und für einen Fleinern, nämlich) den Eicero: oder engl. Picer 
Kegel (Tabelle im 8. Bde, S. 264) beftimmt find, von der Hir 
terfeite Statt findet, daß e8 aber, um dem oben S. 544 geäw . 
Berten Bedenken zu begegnen, feinen Anftand hätte, die Schran 
ben für fie von vorne anzubringen und die Vodenflüde darnach 
einzurichten. (Man vergleihe oben &. 522). 

Die Baden e und e, Figur 1, 6, 7, 8, 10, und einer nad 
drei Anfichten Figur 26 abgefondert, benöthigen feiner Erklä— 
rung, indem fie außer der Abreifung der langen und vorderen 
Kanten von denen des vorausgegangenen franzöfiihen Juſtru⸗ 
mentes fi in gar nichts unterfcheiden. Webrigend finder man 
in Sigur 29 die Mutser für die Schraube von e. angegeben. 

Nun aber folgen bedeutendere Verfchiedenheicen. Der Ein 
guß, aus den Hälften f und g beftehend, und in Figur 15, 16, 
17, 18 in den Anfichten für fi) abgebildet, welche den Figurer 
1, 10, 6 und 8 entfprechen, zeichnet fich, im Vergleich mit allen 
andern Schriftgießer: Inftrumenten, durch feine große Höhe aus. 
Er faßt diefemnah mehr Metall, welches auch, während der 
Slüffigfeitözuftand dauert, auf den tiefer unten befindlichen Theil 
einen größeren Drud ausübt und die Schärfe der Abgüuſſe beför- 
dert. Die Eingußhälften werden auch hier an den Platinen bes 
‚feftigt, und zwar jede durch drei Schrauben mit verfenften Kö: 
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»fen; folcheerfcheinen bei 1, 2, 8 auf q Figur 9; die Löcher da: 
für, auf diefelbe Art benannt, in Figur 12; das mittlere, 8, im 
Längendurchfchnitte der Platine q, Figur 14; die Muttern felbft, 
punttirt auf Figur 17. (Auch noch zu vergleichen der Grundriß 
oder die Anfidyt der oberen Kante von q, nämlich Figur 18) 
Der Einguß hat auf der oberfteu Flaͤche und am beflen in Figur 
1 und 15 wahrnehmbar, um die Deffnung eine größere freisrunde 
- feichte Vertiefung, welche, an und für fi) Nebenfache, das An 
ſetzen bes Qußlöffele erleichtern unb das Austreten des Metalles 
verhindern fol. Endlih muß eine balbmondförmige vertiefte 
Marke in der ſchmalen Wand von g Figur 16 erwähnt werden, 
deren Anbringung fich fpäter rechtfertiget. 

Die Wände h und D haben aud hier das Befchäft, das 
genaue Zufammentreffen beider Inftrumenthälften gemeinfchaft: 
li mit den Baden zu bewirken und die Matrize znffchen fich 
einzufchließen. Diefe Wände find jede durch zwei Schrauben an 
das Bodenftüd befeitigt, dem fie angehören. Am deutlichfien zeigt - 
ihre Lage am Inſtrument und gegen die Matrize i, Figur 8, an 
welcher die Feder weggelaffen wurde, um nichts zu bedecken; doch 
muß man auch die übrigen Kiguren, wo die Wände vorfommen, 
und die abgefonderte Darftellung ihrer unteren Slächen, nämlich 
Bigur 25, 27, mit in Anfpruch nehmen. In den legteren bemerkt 
man die langen Schlige für die zwei Schrauben, welche daher 
eine beträchtliche Verfchiebung der Wände nad) der Länge des 
Juſtrumentes möglih machen. Unter den zwei Schraubenföpfen 
jeder Wand liegt eine gemeinfchaftlihe Drudplatte, die man in 
Figur 8, 6, 7, 8, 9 auffindet; fie hat einfache runde Löcher zum 
Eintritt der Schrauben durch die Schlipe an der Wand in das 
Bodenftücd, ift daher nicht, wohl aber unter ihr die Wand felbft, 
verfhiebbar. An diefem Inſtrument ift ferner, da die Feder in 
Deu. Regel nie außgehoben und in Ruhe verfept wird, Bein Sattel vor⸗ 
handen, folglich ein Beftandtheil weniger. Seine &telle vertritt, 
in Beziehung auf die Matrize, ein Vorfprung an der Wand D, 

welcher bie Mutter für eine Didere und für eichwächere, oder 

@telfchraube, v, Bigur.2, 3, 7, 8, 27 enthält, und auf dieſe 

Weile den S. 548 u. f. befchriebenen Schraubenfattel vollkom⸗ 

men erſetzt. An das innere glatte Ende ſteht, nach Figur 8, der 
86* 
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Kopf der Matrize i eben in der Ant und mit gleichem ſicheren Er⸗ 
folg an, wie fonft an der gewöhnlichen Battelfchraube. 
Die Feder C, Figur 1, 2, 6, 8, 9, 10, gegen die gewöhe 
liche Uebung niht am Hintertheile A, fondern im vorderen B, 
zugleich mit der Matrige angebracht, befteht aus federhartem 
Stahl, Hat feinen Ring, fondern ift flachvieredig, und nur au 
dem freien Ende, mit dem fie auf die Matrize trifft, ſchwaͤcher 
rund abgerichtet. Das andere ift eine größere Freisennde Scheibe, 
Tiegt auf der Hinterfeite der Platine q, Figur 9, und wird durch 
‚eine in die Scheibe mit dem Kopfe eingefenfte Schraube und ei. 
nen Stellſtift gehalten. Die Oeffnungen für beide bei 9, Fi⸗ 
gur 12. 
Die Matrize i, Figur 6, 9, 10, beſonders dentlich in Figur 
8, wo die Feder weggelaſſen ift, und für fi allein Figur 85 vom 
der Seite, von vorne und von oben dargeftellt: liegt. bei geſchloſ⸗ 
fenem Snftrumente mit ihren Seitenflädhen an den zwei Wänden, 
mit dem Kopf au der Schraube der Wand D, mit der oberen 
Bläche an der unteren der Bodenſtücke und der Kerne, welche Ich 
teren befanntlich zwifchen fich den Gießraum frei laffen. In dies 
fer Lage erhält fie, in gefchlojfenem Zuftande ded Inftrumentes, 
Die Feder, welche in der an i, Sigur 8 fichtbaren Vertiefung mit 
ihrem Ende liegt, und fo wohl nach oben, alfo i an die Kerne und 
Bodenſtücke, ald auch in der Richtung der Wandfchraube wirfend, 
die Matrize gegen diefe Theile andrüdt. Die Pfeile auf Figur 
2, 6, 8, 9, 10 verfinnlihen die Spannung der Feder nach der 
Kopffeite der Matrize, alfo nach auswärts, fo daß fie demnach i 
Figur 10, noch weiter in der Richtung des Pfeiled zu führen ein 
Beſtreben hat. 

Die Feder wird, was fchon bemerkt und nie zu vergeffen 
ift, während des Gießens in der Regel gar nie audgehoben, fon- 
bern bleibt fortwährend in der auf i, Figur 8, fichtbaren Fleinen 
Vertiefung der Matrize. 

Auf die Matrige wirfen aber noch einige andere Theile. 
Nämlich eindoppelarmiger Hebel, x, Figur 3, 9, und mittelbar, 
ein Schieber w, Figur 9, 8, 6, deſſen über das Inſtrument, fo 
gar über die Holzfaſſung hinausragender Drüder n, ſowohl in 
den eben angeführten, ald auch in den Figuren 1, 2, 8, 19 von 
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verſchiedenen Seiten ſichtbar wird. Beide Beſtandtheile ſind auf 
der Hinterſeite der Platine q angebracht, und daher in. Figur 9 
die dazu beitimmten Schrauber, eigentlich deren mit untergelegs 
ten Scheibchen verfehene Köpfe zu finden. Die Muttern derfelben, 
in q felbit gefchnitten, find die Drei nicht bezeichneten Kreife auf 
Figur 12. Die Gewinde diefer Schrauben haben einen etwas 
Meineren Durchmeiler, ald der Schaft naͤchſt dem Kopfe; vor 
den Gewinden entfieht dadurch ein kleiner Abfap, mit dem die 
feſt eingedrehte Schraube, ſcharf angezogen, ganz auf der Platine 
auffigt, und Haken und Schieber, durch welche die Schrauben⸗ 
fhäfte gehen, ungehinderten Spielraum zu ihren Bewegungen 
erhalten. Diefe übrigens auch fonft bei vielen mechanifchen Vor⸗ 
sichtungen übliche und laͤngſt befannte Anordnung iſt hier von 
Belang und darf bei DVerfertigung ded Inftrumentes ja nicht 
überfehen oder ungenau ausgeführt werden, weil fonft, nament: 
lid) weun die durch dad Gießen hervorgebracdhte Erhisung und 
Ausdehnung aller Theile ſich einftellt, fehr leicht ein Stocken der 
Bewegungen und ein gänzliched Verfagen der Wirkung erfolgen 
kaun. | 

Der um feine Befefligungsfchranbe drehbare Hebel x, ie 
gur 9, oder in der oberen und Flaͤchenanſicht Figur 84, bat am 
freien, unten über die Platine vorſtehenden Arm «ine hafenför- 
mige Geſtalt. 

Mit dieſem Arm oder Hafen liegt er in dem Einfchnilte s 
ber Matrize Figur 35. Diefer folgt im Allgemeinen der Geſtalt 
des Hakens, ift daher nach der Punftirung s’ am Grunde bogen: 
förmig, aber fo, daß der Halten nicht ganz gedrange, jedoch 
fleißig einpaßt. Noch anders verhält fich die Dicke des Hebels 
überhaupt, und namentlich des Hakenarmes gegen Die Breite des 
Einfchnittes s. Diefer ift beträchtlich breiter, fo daß ein merk: 
licher Spielraum für x entftehr, ein Umftand von großer Wich- 
tigkeit, von dem das Gelingen und der Erfolg der ganzen Vor⸗ 
rihtung abhängt. Aus Figur 10 erhellt am beften, daß ein 
Theil des Einfchnitted von dem freilich größtentheild durch die Feder 
C bededten Hakens unausgefüllt bleibt; die Urſache davon 
ergibt fich ‚ebenfalls fait von felbit und Dadurch, daf, das Kopfende 
ber Matrige i, vermöge der Richtung, in welcher die mit ihrem 


566 Schriftgteßeret. ' 


Ende in ihr liegende Feder drücdt, vom Hafen ab und nad) Aus 
‚Ben getrieben wird. 

Der Schieber w, Figur 8, 6, 9, Figur 19 von der Seite 
und von rüdwärtd, ift eine &tahlleifte, vorne mit einem fur 
jen Aufbug auf der Fläche, mit zwei durchbrochenen Schlitzen 
verfehen, durch welche die ihn mit der Platine verbindenden 
zwei Schrauben gehen, deren Schäfte ihm bei feiner Laͤngenbe⸗ 
wegung zugleich zur geraden Leitung dienen. Der Aufbug ift in 
den Kopf oder Drüder n, Figur 1 —8,6, 8,9, 10, 19, aus 
bartem Holz oder Horn eingelaffen und mit: zwei Schrauben be 
feftigt, deren Köpfe tief in den Drüder verfenft, die Muttern 
im Aufbuge haben. Der Schieber w iftzunächft am Drüder breiter, 
und verläuft fich mittelit einer fchiefen Flaͤche (man fehe Kigar 9 
und 19) in den längeren, fchmäleren Theil. 

Wenn nun w Figur 9 durch einen Drud auf na einwärtd, 
gegen die große Feder, hineingelchoben wird: fo drüdt feine fhiefe 
Fläche auf die obere des Hebels x, diefer dreht fi Dadurch, daß er 
an diefem Arm abwärts geht, um feine VBefefligungsfchraube; 
der zweite Arm oder der im Einfchnitte der Matrize liegende Ha⸗ 
fen fteigt aufwärts und hebt folglich auch die Marrize am hinte: 
ren Ende, wodurch fie wieder vorne, oder am Kopfe nach unten, 
daher als eigenzliche Abficht diefer Bewegungen, von der gegof: 
fenen Letter entfernt oder abgedrüct wird. Wenn man aufn zu 
wirken aufhört, fo fehren alle vorbin bewegten Theile in ihre ur: 
fprünglihe Ruhe jurüd, und zwar durch die große Feder C, 
welche zunächft die Matrigeund den Hafen , diefer aber auch den 
Schieber w in die erfte Lage zurüdbringt, welche nur durch dasUeber⸗ 
winden der Federkraft von C einftweilen geändert werden konnte. 
Damit dad Hinterende der Matrize fich ohne Anftand, ohne Ver: 
ruͤckung nad der Breite und ar einer ihrer dann fchiefen Nic 
tung entſprechenden Släche bewege: fo it fowohl an der hinteren 
Kante der Platine q, ald an jener des Bodenſtückes b ein feidy: 
ter, fchräger Ausfchnitt angebracht, den man in Figur 12 und an 
der mit dem Bodenftüce b verfehenen Durchſchnittzeichnung Fi⸗ 
gur 14, bei 12 angegeben findet. 

Es geht‘ jebt [hon an, die Geſammtwirkung diefes Juſtru⸗ 
mentes -verftändlich zu machen. Nicht fo, wie wir von denen von 


a 


sen. 


_ nn 
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gewöhnlichem Bau hören werden, ſchiebt man es nach jedem ein- 
jenen Buß in die zwei Hälften ans einander: es bleibt vielmehr 
mit Erfparung der zur Wiedervereinigung erforderlichen Zeit bei⸗ 
fammen, und wird nur an einem Ende, nad Angabe der Pfeile 
anf Figur 1, fo weit geöffnet, daß die gegoffene Letter heraus⸗ 
fallen kann, welches bei jedem vollbradhten Buß, und wenn fein 
Verfehen eintritt, ohne Weiteres und ganz ficher geſchieht. Nur 
feßt Dieß, außer der eben gedachten Bewegung zur Entfernung 
der Enden von einander, noch eine zweite voraus, nämlich, daß . 
man mit dem Daumen ber rechtin Hand, 'n Bigur 1, hineindrüdt. 
Diefe Hand liegt ohnedieß an dem Mordertheil B des Inſtru⸗ 
mentes und der Daumen vorne auf dem Drüder n. Wie gefagt, 
es ift gar nicht möglich, daß ohne Verfehen des Gießers die Let 
ter im SInftrumente hängen oder fleden bleibt, und befonderen 
Losomachens bedürfte. Zum Beweiſe davon iſt vorzugöweife die 
Figur 19 beftimmt. Die Letter p w fiellt fih nämlich von felbft 

fchief, entfernt ſich folglich, freilich fehr wenig, aber doc, fo viel, 
Daß fie nicht mehr an den Wänden diefer Infirumenthälfte ad» 
härirt. Der Srund davon licgt darin, daß die Matrize, fobald 
AB nicht mehr an einander gedrüdt, vielmehr (in der Rich⸗ 
tung der Pfeile auf Figur 1) an einem Ende von einander ges 
bradyt find, durch die nun frei wirkende Feder nach außen, i ge⸗ 
gen h bin, (Figur 10) ſich fchiebt und u mitnimme. Kehrt fich 
vollends die Matrize durch den Drüder n und den Haken nad 
unten, fo muß die Letter bei gehöriger Neigung des Inſtrumen⸗ 
tes gany ab» und herausfallen. Man vergleiche ferner die Ma» 
trige in Figur 8. Der Hafen an x liegt hier an ihrem Einfchnitt 
ganz frei mit merflihem &pielraum (gegen B bin); denn die, 
wenn fchon in diefer Figur weggelaffene Feder treibt die Mia» 
trize vorwärtd und hält fie an die Schraube der Wand D ges 
preßt. Die Feder ift alfo geipannt und wirft auf die Matrize, 
fobald fie durch das Oeffnen des Inſtrumentes gleihfam frei 
wird, in der Art, wie Figur 10 es darftellt. 

Die auf der ſchmalen Fläche von g Fig. 16 fichtbare, ‚Halb: 
mondfoͤrmig vertiefte Marke (alfo auch an g ig. 10) gießt ſich 
erhöht an der Letter mit ab, fie hat daher eine Neigung, an diefer 
SInftrumenshälfte Hängen zu bleiben. Grund diefer Anordnung 
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ift aur, daß die Letter niemals zufälig an der andern Hälfte 
baften foll, weil hierdurch, im Anfange der Deffuung des Jn⸗ 
ſtrumentes und ehe noch der Drüder und der Haken die Matrije 
von ihr lodgemacht haben, das Bild des Abguffes gewaltfam aus 
der Matrize geriſſen, Schaden nehmen müßte. Hieraus folgt 
zugleich, daß die Letter eigentlich in der ig. 10 abgebildeten Lage, 
bei regelmäßiger Behandlung des Inftrumented, nie verbleiben 


kann, weil das Deffnen deilelben die Wirfung der Feder C, das - 


Abdrüden der Matrize durch den Hafen und das Roßgehen von 
diefer Hälfte des Inftrumentes faft gleichzeitig erfolgen müllen. 
Diele Zeichnung wurde daher nur beigebracht, um die Löfung des 
Guſſes vom Infirumente recht anfchaulich ju machen. 

Ueber die Holzfaſſungen oder den Mantel bedarf es nur 
nod) einiger Bemerfungen. Ihre Verbindung mit den Platinen 
u. ſ. w. durch die Schramben q und d, Fig. 6 und 7, deren Köpfe 
in Deffnungen wie 4, 5, Fig. 12 liegen, ferner des Umſtandet, 
daß die Platinen im Hol; mit Ausnahme ihrer oberften Kanten 
verfenft liegen, wurde bereitö gedacht. Doc gibt Fig. 4 die 
Faſſung B abgefondert mit der inneren Flaͤche Sie unterfcheie 
det fi) in der Anbringungdart der Platine, wozu qg’q’ die 
Schraubenlöcher oder die nicht durchgehenden Muttern find, von 
der andern nur durch einige Vertiefungen, von denen E für den 
Drüder, Schieber und Hebel, und die über jie vorſtehenden 
Schraubentöpfe, G für dad Ende der Feder und die dortige 
Schraube, F aber zum freien Spielraum des Hinterendes der 
Matrize gehört. Mit der Vorderfläche der Platine liegt daher 
nus m und 1 in einerlei Ebene, während an der andern Faſſung 
m und l einander gleich, alfo J bis an den unteren Rand geht 
Diefer hat dafelbfteinen iu Fig. 7 deutlich fihtbaren Ausfchnitt, 
10, der den Kopf der Wandfhraube don außen frei zugänglich 
macht. Die Scheiben aus dünner Pappe oder aus Rartenpapier 
laffen fih auch an diefen Faſſungen leicht anbringen und mit 
Stiften oder‘ Schräubchen befeftigen. Jedoch find. für dad eng 
liſche Inſtrument flatt deffen ganz einander gleiche Platten aud 
Meilingblech beftimmt, deren eine Fig. 5 erfcheint, fammt den drei 
Deffnungen für die in diefelben mit den Köpfen einzufentenden Be 
feſtigungsſchrauben. Ihnen entfprechen die auf A und B Fig-1 
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vorhaudenen Loͤcher oder Muttern. Ein viertes, ſowohl auf AB, 
als auch in Fig.s gehört für die Enden der gewöhnlichen Haken, 
wenn man ja dergleichen, zum Gebrauch in Ausnahmefällen an⸗ 
bringen will. Näthlicher dürfte es ſeyn, fie wegzulaffen, und 
für folche feltene Gelegenheiten einen abgefonderten Haken mit 
bölzgernem Hefte, wie ig. 11, bereit zu halten. 

Die Vorzüge und das Eigenthümliche der Behandlung bes 
neuen englifchen Gießinſtrumentes laſſen ſich erit dann anfhaulich 
machen, wenn der Gebrauch des gewöhnlichen und dad Verfah⸗ 
ven beim Letternguß überhaupt, befprochen feyn wird. 

"Hierzu foheint gegenwärtig, daß man daß gewöhnliche 
deutſche Bießinftrument ald befannt annehmen fann, und zwar 
noch vor der Aufführung einiger feltener vorfommendeu Gießin« 
Rrumente, der pajlende Ort. Es wird mun darauf ankommen, 
den Gebrauch des Inftrumented, oder was gleichbedeutend iſt, 
das Verfahren beim Gießen, fo weit ed mit Worten fich befchrei- 
ben läßt, deun die Aufgabe ift nichts weniger als leicht oder ein» 
fach, deutlich zu machen. 

Als Vorbereitung erhält der Einguß fowohl im Innern 
ale auf der oberen Släche, oder dem ebenen Rande, einen erdar⸗ 
tigen aber dünnen Ueberzug. Er befteht aus rothem Thoneifen: 
Rein, Roͤthel (Bd. V dieſes Werkes, S. 42, Bd. Il, Seite 454), 
welcher ſehr fein gepulvert, allenfalls, und noch beifer auch ge: 
ſchlemmt, mit Waſſer angerührt, befländig im Vorrath gehalten, 
uud, zum Gebrauch, mit einer Sederfahne oder einem Haarpinfel 
au den gehörigen Stellen aufgetragen und getrodnet wird. Der 
Nupen diefed dünnen Ueberzuges ift ein mehrfacher. Auf der 
obern Flaͤche des Einguffes erleichtert er dad Anlegen des Löffels, 
in fo ferne als dieſer nicht fo Teicht abgeleitet ald von dem glatten 
Metall. An den Wänden des Einguffes felbft befördert er das 
Einfließen des Metalld, welches fih in Berührung mit ihm, als 
einem fchlechteren Wärmeleiter nicht fo fchnell abkühlt oder wohl 
gar ſtockt, ald an denimmer fälteren metallenen Wänden. Berner 
geht dad gegoflene Metall nach dem Eritarren weit beiler von 
diefer Zwifchenlage ab, als von den glatten Metallflächen, zu 
denen ed, mit ihnen ähnlicher Natur, weit größere Adhäfien hat. 
Daher find folche Ueberzüge auch bei anderem Metall: Quß, ;. B. 
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bei Blei und Zinn, foferne diefer wieder in metallenen Kormen 
gefchieht, ganz gewöhnlih. Selbſt bei den Schriftgießer:Ar- 
beiten fommen mehrere Gelegenheiten vor, wo man ſich dieſes 
Ueberzuged (ed gäbe wohl noch andere den gleichen Dienft lei⸗ 
ftende Materialien, und fie werden, z. B. beim Zinngießer auch 
wirklich gebraudht, aber der in den Schriftgießereien übliche 
Köthel ift hergebracht, wohlfeil und dem Zwede vollfommen ent: 
fprechend), felbit im Innern der Gießinſtrumente bedienen muß, 
ſowohl um zu fchnelle und große Erhisung der Wände zu ver, 
hindern, als auch um leichtereö Loögehen der gegoffenen Stüde 
zu bewirken. 
Was nun die Operation beim Gießen und die Handhabung 
des Inſtrumentes betrifft, wobei man das auf Tafel 387, Fig. 1 
u. fe abgebildete im Auge bat, fo wird man fich bemühen, fie 
nach ihrer Kolgereihe möglichft deutlich darzuftellen. 

1. Die beiden Inftrument : Hälften auseinander gelegt ange: 


“ 
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nommen, ergreift der Gießer das Hintertheil mit der linken 
dad Vordertheil mit der rechten Hand; beide waren in der 


Lage wie Fig. 5 und 6, folglih das Ende der Feder auf 


dem Abfag 14, die Mater liegt auf dem Vorfchlag y. 
Beide Initrumenthälften werden an einander gebradht ; der 
Gießer fieht fie fo wie ungefähr in Fig. 4, jedoch die obere 
Flaͤhe etwas [chief von ſich abwärts gefehrt. Der Daumen 
der linfen Hand kommt auf die Mitte des Wordertheiles, 
alfo ungefähr auf f Big. 1, weßwegen «8 gut iſt, dem Res 
derftreifen die in Sig. 2 punftirte Lage £ zugeben, wornach 
ihn der Daumen nie berührt. Dad Inſtrument wird da: 
durch don der linfen Hand allein, gehörig zufammen, und 
überhaupt gehalten. 


. Die rechte Hand iſt fonach frei. Der Gießer ergreift mit 


dem Daumen und den zwei Vorderfingern derfelben, die 
Feder an der Pfeife, hebt ihr Ende vom Abfape des Sattels 
auf, und ftellt dasfelbe in den Einfchnitt oder dad Grübchen 
der Matrize. 


4. Die Rechte nimmt nun den Löffel, Holt mit ihm das nöthige 


geihmolzene Metall aus der Pfanne, fept den Loͤffel an 
die Mündung des Einguifes (die Fig. 1 betrachtet, an die 
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obere rechte Ede defjelben, aber nur in der Regel, denn 
ed gibt Ausnahmen, wovon fpäter) und gießt das Metall 
durch Neigung des Loͤffels ſchnell ein. 

5. Augenblicklich gibt man jetzt dem in der linken Hand gehal⸗ 
tenen Anftrument einen Ruck nad. fih zu und abwärts, 
dann aber ohne alle Unterbredhung fogleidy eine fchnelle 
Bewegung nad) vorne. Durch den erfteren wird dad nody 
nicht erftarrte Metall in die Vertiefung oder Bildfläche der 
Mater, um fie gut auszufüllen, bineingetrieben, duch die 
Iegtere aber das überflüllige Metall aus dem Einguß zum 
heile in die Pfanne zurüdgefchleudert. 

6. Der Arbeiter hat den Loͤffel weggelegt, faßt wieder mit den 
fhon bezeichneten Fingern der rechten Hand die Feder, hebt 
ihe Ende auß der Mater, und bringt ed wieder auf die 
Staffel des Sattels. 

7. Der Arbeiter legt ferner, da die Feder aus dem Wege iſt, den 
rechten Daumen auf das Hinterende der Mater (bei m 
Fig. 3, was wegen des weiten Ausſchnittes bei N, Big 9 
leicht angeht) und drückt ab, d. h. er gibr einen Drud 
nach oben, wodurd die Mater fi) vom Abguß, der noch 
im Inſtrument fefthält, Löfet, und er an diefer Hauptitelle 
frei wird. 

8. Zept fommt der Daumen der linken Hand zuräd auf die 

Seitenfläcdhe der Faſſung des Hintertheiled, die rechte Hand 

faßt das Vordertheil,, beiden Hälften, oder beffer nur der 

vordern, gibt man eine Fleine Schiebung in der Richtung 
der Pfeile auf Fig. 1, und nimmt dann beide Hälften aus 
einander, oder beſtimmter, die vordere don der hintern ab. 

Man häfelt die gegoffene Type Heraus. Sie bleibt nah 

dem Oeffnen bed Inſtrumentes in der einen oder der ande: 

ven Hälfte, manchmal ziemlich feit hängen; da man jegt 
in jeder Hand eine Hälfte hält, fo fat man mit dem 

Haken derjenigen, welche die Letter bereits verlaffen hat, 

diefe oben am Anguß, und macht fie gänzlich los 
Dieß ift nun, aber wohl zu merfen, nur die allgemeine 

Weberficht ded Verfahrens beim Gießen, mit Angabe der eins 

jelnen Tempos, deren Menge mon leicht, ohne Aenderung in der 
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"Manipulation, ſondern bloß in der Aufzählung, durch Zerfäͤllen 
einiger in mehrere, z. B. bei 2, das Feſthalten des ganzen In: 
ſtrumentes nur mit der linken Hand, bei 8 das Aufheben und 
Einſetzen des Feder Endes, bei 4 das Heraubholen des Metalles 
und das wirkliche Eingießen u. ſ. w. noch vergrößern fönnte. Doch 
glaube man, daß die angenommene Zahl von 9 derſelben, zur 
deutlichen Auffaffung am zweckdienlichſten ſeyn dürfte. Auf die 
Tempos werden wir, um die Leiſtung des deutfchen Inftrumen- 
tes gegen das neue englifche zu würdigen, fpäter nochmals zus 
rückkommen. 

Es wird die deutliche Einſicht in die Operation ſehr erleich⸗ 
tern, wenn man nie vergißt, daß der Arbeiter, in der Regel, 
dad Inſtrument fo hält, daß, Fig. 1, die mit A und B bejeid» 
 ‚neten Stellen ihm zunaͤchſt am Körper fidh.befinden, die Flaͤchen 
aber von da nach A’B’ fchief und abwärts geneigt find. 

Bei der. obigen Aufzählung iſt übergangen worden, daß 
der Arbeiter von Zeit zu Zeit das auf der Oberfläche des im be- 
Rändigen Fluß in der Pfanne befindlihen Metalles fich bildende 
Oryd, oder den grauen Ueberzug mit dem Löffel zurüdichiebt. 
Mit in den Löffel, und noch weniger in dad Inſtrument darf ed 
nicht fommen, weil es den Fluß des Metalled hindern, und in 
den gegoffenen Stüden unganze Stellen hervorbringen würde. 
Ferner ift es gleichfalls nothwendig, das Metall in der Pfaune 
mit dem Löffel zeitweife leicht umzurühren ; denn fortwährendes Au& 
fhöpfen des Metalles von der Oberfläche hat die Folge, daß das 
länger zurückbleibende merklich fchlechter, d. h. weniger reich an 
Antimon und mehr bleihältig wird. Denn auch hier, wie bei 
vielen Metallmifchungen,, deren Beſtandtheile verſchiedenes fpe: 
sififche® Gewicht haben, tritt der, dem Praftifer wohlbefaunte 
Gall ein, daß das fehwerere Metall fich theilweiſe zu Boden feht, 
und die Verbindung hier, in der Mitte und oben, andere, auf 
jenem Senken berubende Miſchungs-Verhaͤltniſſe zeigt. 

Dben unter 4 wurde bemerkt, daß der Arbeiter den Löffel 
auf einer beitimmten Stelle anfegt, und dann in den Quß leert. 
Wo? wurde dafelbft gleihfalls, aber mit dem Zufage bemerft, 
daß Abänderungen dabei Statt haben. Hiervon fol nun, nidt 
in der Ausdehnung, wie der Praktiker die Sache kennen’ muß, 
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aber doch in fo ferne die Rede ſeyn, ald es zur Einſicht in das 
ganze Gießverfahren und zur Würdigung deffelben nöthig iſt. 
Am beiten fommt man zur nähern Kenntniß diefed Gegenitanded, 
wenn man die Fig. 1 fo vor fih nimmt, daß man (wie der 
Gießer das Inſtrument) das mit A und B bezeichnete Ende zur 
naͤchſt gegen fich hat. Die vordere linke Ede des Guſſes ift jegt 
die fchon oben unter 4 bezeichnete Stelle. Die Möglichkeit aber, 
den Löffel nicht nur an jeder ber vier Eden, fondern auch zwifchen 
je zweien, alfo an die geraden Ränder anzulegen, leuchtet nun 
fogleich ein, und es find daher folcher Stellungen nicht weniger 
als acht denkbar. Der Schriftgießer nennt dad Eingießen den 
© chutt (offenbar von ſchütten, gleichbedeutend mit ſchnell gie 
Sen) und bezeichnet noch jede Artdavon befonderd, Dieerfte und 
vegelmäßigfte, ſchon angedeutete, heißt der Schutt über die Fin⸗ 
gee — nämlich jene der linten Hand, weldye auf der Holsfläche 
des Hintertheiled liegen. Das Inſtrument hält man dabei, damit 
jene Ede dem Löffel näher ſteht, etwas gegen fich, alfo Be gegen 
die rechte Hand einwärt& gewendet. Ein anderer Schutt »über 
den Daumen,« wobei jener der linken Hand auf der Holsfläche 
des Vordertheils befindliche, gemeint ift, findet ©tatt, wenn der 
Löffel an der rechten äußern Ede des Guſſes angefeht wird. Das 
Inſtrument erhält dabei, aus dem angeführten Grunde, eine 
Wendung nad) außen. Der Löffel zwifchen den beiden Eden in 
der Mitte der äußern geraden Linie des Guſſes angefeht, gibt 
den Schutt von vorne. Schutt über die Hand, - heißt der Ges 
brauch des Löffeld, wenn diefer an der äußern linfen, langen 
Linie des Guſſes angefept if. Das Inftrument erfordert dazu 
‚eine beträchtliche Wendung einwärtd, welche fo weit gebt, daß die 
©eite AA’ gegen den Arbeiter, die Hafen 1, 2 aber nach außen 
tommen. In ähnlicher, jedoch noch mehr mit A A! gegen die 
Bruſt des Arbeiters gewendeten Lage, kann »der Schutt über die 
Hand in die Ecke gefchehen, wobei der Löffel die Ecke zunaͤchſt am 
Haken 1 erreicht. Diefe Lage ſetzt jedoch eine fo flarfe und bes 
(Gwerlihe Wendung der linken Hand einwärtd voraus, daß es 
beffer iſt, das Inſtrument fo umzudreben, daß man mit der linken 
Hand nicht wie biöher das Hinter» fondern das Vordertheil faßt, 
und der Daumen auf jened zu Tiegen kommt. Die Halten befins 


574 Scriftgießenel, 

den Ah in beiden Fällen in einer der Fig. 1 entgegengefegten 
Lage, fo audy die Keder und beide Infirumenthälften überhaupt. 
So gehalten find nun audy die Wendungen ausführbar, wodurd) ber 
Löffel in die Ecke zunächft dem Haken 2, andiefurge Wand naͤchſt dieſer 
und die noch übrige lange angelegt werden fann. Die ſämmt⸗ 
lihen Wendungen dewirkt man bloß durch gehörige Drehen 
des Handgelenfes, der Arm muß, wenn aud) nicht hart, immer 
an der linken Seite des Arbeiterd liegen. Daß manche diefet 
Wendungen dem Arbeiter auf die Dauer höchft befchwerlich fallen 
müffen , verfteht ſich von felbft, und daß Man nur, wenn es die 
North erfordert, fich ihrer bedienen werde, fieht man ebenfalls fehr 
leiht. Um fo mehr aber frägt es fi um die Urfache diefer ver- 
fhiedenartigen Anlegung des Löffele, eine Frage, deren Beant⸗ 
wortung zugleich rechtfertigen wird, warum man Dielen, eigent- 
lich nur die fpezielle Ausübung berührenden Gegenftand, über 
haupt zur Sprache gebracht hat. Wehr als das leptere lag nicht 
in Abficht, und es hat daher wenig auf fi, wenn das Vorſte⸗ 
bende nad feinem Umfange auch nicht ganz verflanden werben 
follte ; denn wirklich üt diefer Erfolg, ohne befondere Abbildun- 
gen, die man wegen der minderen Wichtigfeit wegließ, ja ohne 
die verfchiedene Handhabung des Inſtrumentes genau und oft zu 
beobachten, faum zu erwarten. Wir gelangen nun zur Angabe 
der Gründe, welche diefe mannigfaltige Behandlung während bes 
Guſſes nöthig machen. | 

Der Schriftgießer nennt böfe Buchftaben folche,, die nicht 
oder nur fihwer bei gewöhnlicher Behandlung gut fallen, dB 
fi nicht vol!fommen und rein außgießen; ungange aber jene, 
welche oft, befonderd die dünneren, ganz durchgehende Luft: 
blafen haben, und fo wie jene hierdurch nicht felten ganz ver 
worfen werden müffen. Die Urfache diefer Gebrechen ift manch⸗ 
mal fehe fchwierig aufzufinden, denn fie fommen häufig bei ein- 
zelnen Lettern der nämlihen Schrift vor; doc, läßt ſich einige 
mit ziemlider Beftimmtheit darüber feitfeßen. - 

Verfalien, wegen der mehreren feinen Züge, und die fehr 
dünnen oder ſchmalen Buchftaben gießen ſich überhaupt ſchwerer 
fharf und rein aus. Dannaber tritt das Gleiche ein, bei Schrif- 
ten, wo Die Seitenwände, welde die Linien oder den Umriß des 
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Bildes mit dem Körper der Letter verbinden, ſehr ſteil find, und 
ſich fentrechten nähern. Eben fo, wenn das Matrizen-Bild ver: 
bälınißmäßig tief unter der Oberfläche derfelben liegt. Daß in ' 
ſolche Züge das Metall nur mit Schwierigkeit überall und gleich 
eindringt, it augenfcheinlich. Bei foldhen Gelegenheiten nun, 
wendet man, um volltommene Abgüſſe zu erzwingen, jene anderen 
Lagen des Löffeld und des Inſtrumentes an, indem man meiftend ges 
nöthigt iſt, die paffende, den verlangten Erfolg gewährende, 
durch Probegüffe auszumitteln. Gewöhnlich gelingt der Guß 
dann, wenn man den Löffel am Einguß dort anlegt, wo fid unten 
im Gießraum oder an der Mater die fchwer gut ausfalleude Stelle 
befindet; aber jederzeit gelingt dieß nicht, und man muß, wie 
gefagt,, zu Verſuchen Zuflucht nehmen. 

Die ungangen Lettern entfiehen durch Luftblaſen, welche 
aus dem Metall vor deilen Erftarren feinen Ausweg fanden. Man 
will: bemerkt haben, daßes im höheren Grade gefchieht, wenn Die 
Wände des Gießraumes, entweder fchon von der Verfertigung 
aus, oder durch lange Abnügung zu glatt und blanf find, und 
zur Noch Laßt fich die Sache auch wohl erklären. Bei nicht 
glasten Wänden fönuen nämlich die Luftblafen nicht fo leicht 
höher binauffteigen,, fondern werden zur Seite durch die Lufts 
kanaͤle cder fogenannten Bloßfedern und die feinen Spalten an 
den Berüfrungsflächen der Zuftrument:Zheile hinaudgedrängt, 
fo lange das Metall noch im Fluſſe fich befindes. Wohl aber 
fieht zu erwarten, daß während der Zeit, welche die Blaſen 
brauchen, um empor zu fleigen, der Zeitpunft des Feſtwerdens 
ſchon eintritt und fie dann, feinen Ausweg findend, in der Metalls 
mafle zurückgehalten werden. Zu vermeiden find unganze Lettern 
demnach durch fcharf auf dem Steine abgezogene Kerne und Bo⸗ 
denjlüde. Ueberdieß müſſen grobe Fehler beim Gebraud de 
Inftrumentes gleihfalld nicht begangen werden. E6 muß daher, 
fo wie dad Schriftzeug felbit, hinreichend heiß, und daß letztere gut 
im Fluſſe feyn, nicht zu langfam weder ein. Yegoffen noch überhaupt 
vorgegangen werden. Hilft dieſes Alles nı 4 nicht, fo hat man 
wieder die befte Art des Schuttes durch Probegüſſe aufzuſuchen 
und in Anwendung zu bringen. 

Schon bei der Aufzählung der einzelnen Operatiogen wurde, 
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unter 5 gefagt, Daß nach jedem Eingießen das Inſtrument einen 
Ruck nach unten erhält, wodurd das flüffige Metall, befonders 
in die Bildfläche der Mater, gleihfam hineingetrieben wird. Diefe 
Bewegung, der Zug genannt, läßt fidy wirffamer machen, 
durch größere Schnelligkeit und weiteres Abwärtöführen oder einen 
längeren Weg in diefer Richtung, endlich, im dußerftien Grade, 
durch ſchwaches oder fiärfered Anftoßen. Eo beſteht dieſes 
darin, daß der Arbeiter das Inſtrument fo weit binunterzieht, 
bis die Feder auf den linfen Huͤftknochen, oder den Oberfchentel, 
aufſtoͤßt, wobei, wenn ed nöthig ift, fogar ziemlich bedeutende 
Gewalt in Anwendung fommt. Um diefen Zug in feiner Gewalt 
zu haben, und ihn ohne Zeitverluft in Anwendung zu bringen, 
ift die ſchon erwähnte Lage des linken Armed, nicht etwa nad 
auswärt®, fondern zunächft an der linken Seite des Körpers, 
fehr bebilflih. Das Anftoßen, in verſchiedenem Grade der Stärke, 
wird auch bei den Fleineren Schriften, und zwar deren Verfalien, 
oft nothwendig, bei den größeren aber, und felbft mit An» 
wendung bedeutender Kraft, ganz unentbehrlihd. Zum Anftoß 
muß die Feder hinreichende Stärfe und Spannung haben, fonfl 
würde fie, da der &toß unmittelbar auf fie trifft, nachgeben, die 
Matrize aus ihrer Lage bringen, dadurch die Züge der eben 
gegoffenen Letter verderben, und diefelbe in den meiften Fällen 
unbraudhbar madyen. 

Bei Lettern, weldye leicht und gut fallen, wo alfo kein 
ftarfes Anftoßen und feine don den befondern mit Täftiger Hand: 
Wendung verbundenen Arten des Schuttes erfordert wird, geht 
das Gießen, ungeachtet die oben aufgezähften neun Stadien oder 
Tempos bei jeder einzelnen Letter durchzumachen find, deunoch 
zum Verwundern fchnell von Statten. Freilich unter der Vors 
audfegung gehöriger Fertigkeit und Uebung von Seite des Gie- 
ßers, der alle unnöthigen, heftigen, weitausgreifenden , zeite 
raubenden Bewegungen zu vermeiden, ſchon während feiner Lehr: 
zeit, angeleitet feyn muß. Unter folchen günftigen Umſtaͤnden 
rechnet man im Durdjchnitte, daß von gewöhnlichen Schriftarten 
und Kegeln, ungefähr von Petit bis Cicero, ein Bießer in zehn 
Arbeitöftunden, dreitaufend Stück liefern fönne. Manche treiben 
ed, j och ausnahmsweiſe, fogar bis vier: und fechötaufend. 
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Hier wird der rechte Ort feyn, die fchon vrrhin anges 
fündigte Vergleichung mit dem viel befprochenen und gerühmten 
neuen englifchen Snftrument, deffen genaue Kenntniß nad) der gege- 
benen Erflärung vorauögefegt, anzuftellen. Beftimmte und fichere 
Erfahrungen fehlen zwar zur Zeit noch, aber auch ohne fie 
laffen ſich wenigftens einige Erhebungen machen, und ein Refule 
tat daraus folgern. Non den neun Tempod, &. 570, werden 
mehrere bei dem englifchen Inſtrumente erfpart. Das dort mit 
1 bezeichnete, befteht Hier bloß aus dem Aufgreifen des etwa 
nur in Bereitfchaft zum Beginne des Gießens Tiegenden Inſtru⸗ 
mented, wozu man dad Schließen feiner beiden Hälften billiger 
Weife mitrechnen, nicht wohl aber Daraus eine eigene Operation 
machen fann. Demnach fällt 2 ganz weg, eben jo 8, das Ein 
feben der Feder. Dagegen bleibt 4 und 5. Dad Aufheben der 
Feder, 6, ift wieder nicht nöthig, wohl aber das Abdrüden der 
Mater, 7, wenn fchon auf andere Art. Statt der Trennung 
beider Snfteument » Hälften, 8, ift das Deffnen derfelben noth⸗ 
wendig, Dagegen wieder, 9, dad Heraus: Häkeln der gegoffenen 
Type, bei einiger Aufmerkfamteit ganz erfpart werden kann. 
Von den oben für gewöhnlichen Guß feftgefegten neun Opera⸗ 
tionen bleiben daher, bei dem neuen englifchen Inſtrument vier 
weg, und find alfo ftatt neun nur fünf erforderlich. Wenn man 
fih ferner anzunehmen erlaubt, daß jedes der einzelnen Stadien 
gleiche Zeit in Anſpruch nimmt, und ferner dreitaufend Stück 
Lettern ald tägliche durchfchnittlihe Leiſtung eines gefchicten 
Gießers angefehen wird: fo ergibt die einfache Rechnung 5:9 — 
3000:5400, d. h. mit demenglifchen Initrument würden täglidy 
5400 Abgüfje zu erhalten feyn. Man hat von vielmehr, ja von 
jehntaufend gefprochen, und es ift auch nicht zu laͤugnen, daß jene 
Vorausſetzungen namentlich die des gleichen Zeitbedarfes für 
jede einzelne Operation nur bypothetifch find: allein vor der Hand, 
wo beftimmte Erfahrungen noch mangeln, laſſen fi) andere Ans 
haltpunkte nicht gewinnen. Eine Einwendung gegen daß eng» 
liſche Inſtrument iſt von der großen Höhe des Einguffes herge- 
nommen worden. Aber an und für fi) betrachtet, ift bei allen 
Arten der Metallgießerei ein hoher Anguß oder fogenannter ver- 
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tallmaffe dafelbfi, und ihren vermehrten Drud auf die darunter 
befindliche, beſſeres Büllen der Form und ſchaͤrfere Abgüjfe ent 
fliehen. Gegentheils aber ift bei diefem, in Dergleich mit dem 
des gewöhnlichen Inſtrumentes viel größeren und beinahe nod) 
einmal fo ſchweren Kopf oder Anguß in fo ferne ein Verluft, als 
diefer den mehreren Aufwand an Feuerung und den Abfall beim 
Wieder » Einfchmelzen betrifft. Ob dieß fo weit geht, um Be 
denken gegen den Gebrauch des Snftrumentes, oder gar dejjen 
gänzliche Verwerfung zu begründen, fann ebenfalls nur die Folge⸗ 
zeit und eine Anzahl im Großen anzuitellender Verſuche ent 
ſcheiden. Der Vorwurf jedoch, den manche deutſche Schriftgießer 
dem Inftrumente machen, daß es nämlich, fo wie alle franzd« 
fifhen und englifchen überhaupt, verkehrt auseinandergeht (man 
vergleiche die Stellung der Pfeile auf Fig. 1, Taf. 387 und Fig.1 
Taf. 888), ift in fo ferne gan; unerheblich, als das in Rede fie 
bende, während der Arbeit ja gar nicht auseinander kommt, fon» 
"dern nur am äußern Ende geöffnet wird, es überdieß feinem An« 
Rande unterläge, dasſelbe mit nach deutfcher Art liegenden Ker: 
nen, und auch ohne Platinen mis deutfchen Bodenftüden, aus⸗ 
zuführen. 

Die Matrizen größerer Schriften (Seite 540) werden nicht 
mehr angebunden ; theils weil ein folcher ftärferer Metall:Kor: 
per durch feine größere Erhißung fehr bald das Leder zu Grunde 
richten, theild weil man ohne befchwerliche Kraftanitrengung 
nicht im Stande feyn würde, ihn abzudrüden, wie andere Mar 
trizen, indem bier, wegen der vermehrten Oberfläche und der 
beträchtlichen Kohäfion mit der gegoffenen Letter ein viel jtärfer der 
Trennung widerjtrebender Zufammenhang eintritt. Dergleichen 
größere Typen faßt man am Anguß nach geöffnetem Inſtrument, 
und bringt fie fo heraus. Hallen dürfen fie ohnedem nicht, da 
bierdurch, in fo ferne es auf die Bildfläche gefhähe, fehr 
leicht Befchädigungen derfelben entflünden. Meiſtens bleibt je 
doch die Mater an der Letter beim Herausnehmen fißen, umd 
man fann fie dann ohne Mühe mit der Hand abnehmen. Ge 
wöhnlich laßt man fie auf einen angefeucdhteten Lappen mit der 
untern Fläche fallen, wodurch fie zugleich etwas fidy abfüplt. 

Bleimatern (Seite 460), ohnedieß nur für große Schriften 


Gießinftrumente. 573 


mit einfachen Zügen brauchbar, denn feine oder verzierte gießen 
fih nie in ihnen rein aus, verlangen während des Gebrauches 
eine eigenthümliche und vorfichtige Behandlung, damit fie nicht 
zu heiß werden und entweder nicht durch wirfliches Schmelzen 
oder Doch durch Abnügen und Zurunden der feinen Linien verlos 
ven geben. Man pflegt fie mir dem fchon befannten Roͤthel⸗ 
Ueberzug, der aber nur dünn feyn darf, zu verfehen. Nach dem 
Trocknen gibt er zwifchen dem Bilde und dem eingegoffenen Mes 
tall eine fchlecht:leitende Zwifchenlage, welche ungeachtet ihrer, 
Dünne, zu große Erhigung der Mater und folglich auch ihr 
Schmelzen hindert. Doc) reicht dieß allein nicht völlig hin; die 
Mater wird vor jedem Abguß auch noch gebimfet, oder mit 
dem Bimsbeutel eingeftäubt. Er beiteht aus nicht zu dichter 
Leinwand oder ähnlihem Stoff, in welchem gepulverter und 
fein gefiebter oder noch beiler gefhlämmter Bimsſtein mit etwas 
Kohlenftaub gemifcht, eingebunden. if. Man läßt jedoch nicht 
alled Pulver in der Mater, vielmehr wird fie nach dem Einftäus 
ben umgefehrt und audgeflopft, damit nur wenig und das Feinſte 
darin hängen bleibt. Solche große Schriften (grobe Canon und 
aufwärts) werden in Bleimatern nur mit faltem Zeug ges 
goffen, d. 5. folchem, was zwar gut gefloffen, aber nicht überhigt ift, 
und mit dem Sturz gegoffen. Statt erftered unmittelbar 
aus der Pfanne zu holen, nimmt man die etwa zur Hand bes 
findlichen abgebrochenen Gießzapfen, oder man gießt eine Por: 
tion Metall in Streifen auf Blech oder Holz, und fchmelzt daB 
fo erhaltene für fi in einem eigenen Löffel, damit es nicht zu 
heiß werde. Das Inſtrument hält man gerade und fenfrecht, 
und flürzt es bald nach dem Eingießen um, wodurch ein großer 
heil des Inhalte wieder herausfließt und die Letter Hohl wird. 
Auf dieſes Stürgen müffen wir fpäter wieder zurüdfommen ; hier 
ift Die nächfte Abficht, weniger die Letter hohl und von geringem 
Gewichte zu erhalten, als die Bleimater zu ſchonen, welche, 
wenn fie mit der größeren Metallmafje bis zum Feſtwerden ders 
felben in Berührung bliebe, faft ficher bi6 zum wirflichen Schmel⸗ 
sen ſich erhitzen würde. 

Legt, nachdem eine genaue Kenntniß der gewöhnlichen 
Bießinftrumente und die allgemeine ihres Gebrauches vorauoge⸗ 

a. 
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ſetzt werden kann, iſt es an der Zeit, einen der ſchwierigſten 
Theile des Schriftgießer⸗Geſchaͤftes zu beſprechen, naͤmlich das 
fogenannte Zurichten, welches ſich auf die forgfältigfte, probes 
und verſuchsweiſe vorzunehmende Unterfuchung der vorläufig zu 
diefem Behufe zu gießenden Lettern, und die, von dem dadurch 
gewonnenen Refultate bedingte Nektififation und Veränderung 
am Snftrumente felbit bezieht. Es betrifft die Zurichtung zus 
nächt zwei Hauptpunfte, nämlichdie Beflimmung der genau 
gleichen Höhe aller Lettern unter fich, nebft ihrer richtigen Stel⸗ 
lung auf dem Metallftäbchen, dann aber den Kegel und die 
Breite der Lettern. 

Zu beiderlei Unterſuchungen gehören befondere Hilfso⸗Werk⸗ 
zeuge, und die Typen, welche man derfelben unterwirft, dürfen 
nicht mehr im rohen Zuftande feyn, oder gerade vom Buß her, 
fondern fchon im gewillen Grade fertig gemaht. Da man für 
dad Fertigmachen aber, um die Ueberfiche zu erleichtern, einen 
befondern Abfchnitt beftimmt hat, der erft nach der Abhandlung 
der fämmtlichen Gießinſtrumente, von denen noch jene felteneren 
- von eigenthämlicher befonderer für beflimmte Zwede berechneten 
Konftruftion zurüd find: fo wird es notwendig, jegt etwas 
vorzugreifen, und über das Sertigmachen fo viel kurz zu berüßs 
ven, als erforderlich ift, das naͤchſtfolgende, oderdie fogenannte 
Zurichtung, verftändlich zu machen. 

Daß von den zu unterfuchenden Lettern der Anguß ober 
Gießzapfen fhon weggebrochen feyn muß, begreift wohl Jeder 
mann, denn die Letter fteht nur dann ficher aufrecht und gerade 
auf ihrem Fuße, welchen die zwei Pleinen Flächen zunaͤchſt am 
Anguß bilden. Man fieht fie oben an der erften und Dritten 
Zeichnung der Figur 16 auf Tafel 387 zunächft am Gießzapfen. 
Da diefer aber nicht immer glatt, fondern auch wohl jo weg 
bricht, daß von feinem Ende oder da, wo er fich der Letter felbit 
anfchließt, etwas vom. Metall vor: oder erhöht (über den eigent- 
lien Fuß) zurücbleiben Fann, und fomit die Letter nicht mehr 
auf dem wirklichen Fuß oder jenen ebenen Slächen, fonderu auf 
der vom Anguß zurücgebliebenen, wern auch noch fo Fleinen Er? 
höhung zu ſtehen Fäme, folglich unrichtig: fo muß, um ficher 
gu gehen, dieſe Stelle vertieft werden. An allen Typen komme 
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daher diefe Vertiefung (m. f. 3. B. Tafel 890, Figur 38 oder 
Tafel 391 Figur 31) vor. est, d. h. bei nur vorläufig zu uns 
terfuchenden Mujters oder Probe:Lettern macht man diefen Aus» 
ſchnitt nicht auf regelmäßige, am gehörigen Orte zu befchreis 
bende Weife, fondern man begnügt fich bei ihnen, fie mit dem 
Meffer zu verticfen, alfo nur an jedem einzelnen Erüde anszus 
fhneiden, wobei die Abfäße zunaͤchſt, oder die den eigentlichen 
Fuß beftimmenden, ſchon vom Guſſe her vorhandenen Ebenen 
forgfältig gefhont, und vom Meifer unberührt bleiben müjfen. 
Da der Gießraum im Inſtrument von feinen vier Wänden 
gebildet durch die Kerne und Bodenſtücke, und feiner Grundfläde 
nad, welche durch die Matrize entfteht, Fein ununterbrochenes, : 
hermetifch gefchloffene® Ganze ift: fo bleiben felbft bei der fleis 
Bigflen Bearbeitung feine Spalten oder Zwifchenräume, in welche 
das Metall bei feiner großen Slüffigfeit und nach der Behands 
lungsart beim Gießen und Anftoßen zum Theile eindringt, und wes 
nigften® ftellenweife,, einen feinen, oft nur borftenähnlichen 
Grath, manchmal auch deutlichere Gufnäthe hervorbringt. Selbſt 
in den Anfang der Luftfandle und neben dem Matrigenbilde , 
pflegt es einzudringen, und auch da .entfiehen feine Plättchen 
oder Spigchen. Alles das muß entfernt werden, weil fonft die 
Lettern nie vollkommen an einander fchließen fönnten. Dieß ge: 
ſchieht (ebenfalld ein Gegenſtand fpäterer ausführlicher Beſchrei⸗ 
bung) auf jenen zwei Slächen, welche den Kegel beflimmen, 
auf dem die Signatur als ein bloßer Halbfreis nah Figur 
81 und 38, Tafel 391 und 390 fich zeigt, und welche der 
Schriftgießer mit dem Kunftausdrußd Weite bezeichnet, durch 
Abziehen auf dem Schrift: Schleifltein: auf den zwei noch übri« 
gen Blächen aber, nämlich jener, welche durch die Signatur uns 
terbrochen ift und der mit ihr parallelen, Breite oder Dide 
genannt , durch Befchaben mit dem Schabmeiler. Diefer Oper 
sationen konnte hier, unter Vorbehalt fünftiger näherer Erörtes 
zung nur in foferne gedacht werden, als fie dazu dienen, den Guß 
und die vier Wände der Letter fammt ihren Edenrein zuerhalten, 
und von allen nicht zum Körper derfelben gehörigen zufälligen Er- 
höhungen, Anfäßen und Hervorragungen zu befreien. Weiter darf 
fi, wie fon vom Zuße bemerkt wurde, die Bearbeitung durch⸗ 
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aus nicht erſtrecken, und die eigentliche Maſſe der Letter in kei⸗ 
nem Falle verletzt oder merklich vermindert werden. 

Zur Beſtimmung der Höhe braucht man, nebſt ſchon ver: 
bandenen, richtigen Mufterlettern, deren man wenigftend zwei 
habenmuß, und wo, wie in allen ähnlichen Fällen das fleine m, 
als auf einem völligen quadratiihen Stäbchen befindlicdy, die 
Grundlage oder Norm darbietet, noch das Beſeh⸗Blech und 
da8 Zuftorium. Won legteren kommen auf Zafel 393 vier 
verfchiedene Mufter vor; das erftere auch beim Juſtiren der Ma- 
trizen (©. 500) unentbehrlih, muß man von mehreren Längen 
haben, und es iſt im Grunde nichts anderes als ein, an der un: 
teren Kante, foviel ald möglich mit mathematifcher Genauigkeit 
abgerichtetes ftählernes, ganz gerades Lineal, Tafel 892 Figur 
10. Die Verminderung der Dide, oder die Abfchrägung n der 
einen Släche, macht erſt fowohl ein richtige® Anlegen und Abfe: 
ben, als auch die Herfiellung der unterften geraden Linie mög- 
lih. Der Kreis a ald Nebenfache, bezeichnet ein Loch zum Auf: 
hängen dieſes eben nicht im Gebrauch befindlichen Werfzeuges. 

Bon Juftorien hat man bis vor wenigen Jahren nur zwei 
Arten gefannt, nämlich für Fleine und für große Schriften ; Klei⸗ 
nigfeiten in der Ausführung abgerechnet, finden ſich die Unter: 
fhiede auch nur in der Größe, namentlich in der Länge derfel: 
ben. Die Höhe bleibt im Ganzen diefelbe, und muß jederzeit 
geringer feyn als die Schrift» oder Papierhöhe der darin aufzu⸗ 
ftellenden und zu unterfuchenden Lettern. Obwohl an und für 
fi) fehr einfach , erfordern diefe Werkzeuge große Genauigkeit 
in der Verfertigung,, weil davon die Sicherheit beim Gebraude 
bezüglich des Nefultates abhängt; auch hat ed einigen Anftand, 
fie durch Zeichnungen veritändlich zu machen, weil fie fammt 
den darein zu bringenden Lettern, auf.dem Werktiſch, oder wie 
fehr oft, auf dem darauf befindlichen Abziehſtein nicht ſenkrecht 
ftehen , fondern eine vom Beobachter aufwärts geneigte Lage an 
nehmen, welche, wenn man fie in allen Anfichten der Abbildung 
beibehält,, die Zeichnung. ſchwieriger zu verftehen und undeutlich 
macht. Diefe Tage hat daher unter den Figuren 35—89 (Tafel 
898), welche ein Zujtorium für kleine Schriften darftellen, nur 
die Endanficht, Figur 36, wo L eine Letter .punftirt, und die 
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Linie n n den Boden bedeutet, auf den man das Werkzeug geftellt 
bat; in den drei Anfichten eined zu größeren Lettern beflimmten 
Juſtoriums, Figur 9, 10, 11, ift die ſchräge Tage bei der Auf⸗ 
ftelung gar nicht berüdfichtigt, und die Bodenfläche, wenn man 
das Inftrument vor fich Hinftellt, nur durch die Finienn Figur 
11 angedeutet. Man durfte fi dieß um fo eher erlauben, als 
‚man das Juſtorium fehr oft aufnimmt, und frei und faft gerade 
in der linken Hand gegen ein beleuchtetes Benfter hält, um ſchaͤr⸗ 
fer und richtiger beobachien zu fönnen. Die Zuftorien find, mit Aus» 
nahme der ftählernen Schrauben, jedoch nur zur Erleichterung 
der Anfertigung, aus Mefling gearbeitet, und beftehen aus einem 
Boden, der Hinter: und der rechten Seiten: Wand; zur Linken, 
vorne und oben, bleiben fie ganz offen. 

* Am größeren, Sigur 9 von oben, Figur 10 von vorne, 
Figur 11 von der rechten Seite abgebildeten, ift b der Boden, 
h die Hinter-, s die Seitenwand. Leptere befteht mit dem Bo⸗ 
den aus einem Stück, fie iN mit den Schrauben 1, 2, 8 
an b, s, befeftigt, die Schraube 1 verlängert ſich außerhalb I 
und verwandelt fi) dort ſtatt des gewöhnlichen Kopfes in dem 
Fuß fe Aufihm und den vordern Schrauben 2, 8, ruht oder 
flieht da& ganze Werfzeug, folglidy die Hinterwand nicht ſenk⸗ 
recht, fondern vom Beobachter fchief und auswärts geneigt. Das 
durch wird auch die Lage des Bodens ſchraͤg, weil er mit der 
Hinterwand und der Seite s unter einem genausrechten Winkel 
sufammenflößt. Anh Figur 10 ift noch der feinen, ganz offes 
nen Spalte r r zu gedenfen. Sie hat den Nußen, daß der dortige 
Winfel immer in foferne fcharf bleibt, als fich daſelbſt zufällige 
Verunreinigungen, wie Späne, Splitter oder Staub nicht anfe 
halten fönnen, oder Doch fich fehr bald befeitigen laffen. Dann 
erit kann man verfichert feyn, daß die aufgeftellten Lettern mit 
ihrem Buße gan; genau an b und hanftehen. Die Urfadye der 
ſchiefen Lage des Werkzeuges dürfte fi) nun auch von felbft er 
klaͤren; e6 ift feine andere, als damit die in dem hohlen Raum 
auf dem Boden ruhenden, und fih an s und h lehnenden Lets 
tern nicht umfallen, fondern in der gehörigen aufrechten Stel⸗ 
lung von felbft, durch ihr eigened Gewicht, verbleiben. 

Das Inſtorium für Fleine Schriften, dem vorigen der Haupt⸗ 
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ſache nah, wie ſchon angekündigt, gleich, Figur 85 von oben 
und vorne, Figur 36 aufnn ſtehend und Figur 37 in beiden 
Endanfidhten, Figur 88 von außen oder hinten, Figur 89 mit 
der untern Fläche erfcheinend,, hat ebenfalld den Boden b, die 
Hinterwand h und die Seite s. Alle drei jedoch find einzeln 
bearbeitet und durch die Schrauben 1, 2, und 3, 4 mit einans 
- der verbunden. Die feine Schlibe fehlt auch hier nicht, der Fuß 
£ aber ift in der Mitte der Hinterwand h angebradt und mit 
ihr aus einem &Stüd gearbeitet. 

Der richtige Gebrauch des Zuftoriums fordert Uebung und 
ein ſcharfes Auge, ift aber bald verftändlih zu machen. Zur 
Unterfuhung der Höhe braucht man wenigftens zwei Muſter⸗ 
Lettern. Eine davon ftellt man an die Wand in die Ede, dann 
bart an diefe erfte, mehrere der zu beurtheilenden, und zuleßt 
das andere Mufter. Nun fegt man auf die Mitte der Bildfläche 
der fämmtlichen aufgeltellten Leitern ein gutes Befehblech mit 
feiner Schneide fenfrecht auf, wo fich ſogleich ergibt, ob es nur 
die Muſter oder bloß die mittlere, oder alle zugleich berührt. 
Nur im lebten Falle hat man die Höhe getroffen, im erften find 
die neuen Lettern zu hoch, im zweiten aber zu niedrig. Zur grös 
Bern Sicherheit läßt man beide Arten ihre Stellen, und felbit 
die einzelnen unter fich, verwechfeln, und wiederholt den Verſuch 
des Befehend. Beim Aufheben des fammt dem Blech gegen das 
Licht gehaltenen Werkzeuges belehrt die Durchfiht auch einiger: 
maßen über den Grad der Abweihung, und die zur Beſeitigung 
derfelben nöthige Vorkehrung. Diefe ift nun am Gießinftrument 
felbft vorzunehmen. Zur Vermehrung der Höhe dient das Uns 
terlegen des Einguffes (&. 559), wozu oft ſchon Blatter: oder 
Rauſchgold hinreicht, für beträchtlichere Abweichungen aber 
Stahl:, Mefling- oder Kupferplättchen eigends zugerichtet wer⸗ 
den müjfen. Zu große Höhe Ändert man durch Abziehen oder 
Abnehmen der Kerne und Bodenſtücke des Bießinftrumentes. 
Alle diefe Korreftionen aber laffen fi faum mit einem Male ins 
Werf richten, fondern müjfen fo zufagen portionenweife, und mit 
jedeömaliger Zuratheziehung des Juſtoriums vorgenommen wer: 
den. Auch fchon vollendete Lettern niedriger zu machen, gibt 
ed ein ganz verfchiedenes mechanifched Verfahren, ohne Beihilfe 
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des Juſtoriums; doch ift ed nicht immer ficher und räthlich, wie 
im Abfchnitte vom Fertigmachen der Typen dargethban werden 
ſoll. 

Das Beſehen im Juſtorium zeigt ferner bei, Lettern mit 
größerer Oberfläche, und infonderheit bei Verzierungen noch an, 
ob die ganze Bildfläche einerlei Ebene und parallele lage mit dem 
Fuße der Type hat, ob alfo alle Theile des Bildes gleidy gut und 
rein, oder die niedrigeren Stellen ausbleiben oder undeutlich und 
grau fich abdrucden werden. Die Art der Unterfuchung bleibt 
die nämliche und befteht wefentlich in der Aufitelung der zu prüs 
fenden, neben oder zwifchen folchen, welche, als Mufter, die 
rechte Höhe ſchon befigen. 

Serner fann man mit dem Befehebleh und Juſtorium fine 
den, ob die Lettern oder eigentlich die Buchftaben , gehörig Linie 
halten, ob 3. B. das n auf der Flaͤche des Stäbchen nicht höher 
oder tiefer fteht, ald das Mufter-m, ob d,g,p, u. f. w. nicht 
ju weit hinunter oder zu body aufwärts reichen, und daher mit 
dem m nicht richtig zufammentreffen. 

Man finder dieß ohne Schwierigkeit, indem man das Ber 
feheblech, faft wagrecht , und des beiferen Abfehens wegen, - die 
abgeichrägte Kante gegen fi gekehrt, an den Fuß des Lettern⸗ 
bildes m, 3. B. fowohl der neu angefertigten, als der neben 
ihnen ſtehenden Mufter anlegt, und dann leicht bemerft, ob alle 
die Linie des Bleches genau und. auf gleiche Art berührt. Bei 
den aufwärts fteigenden Buchflaben wird dad Blech auf gleiche 
Weiſe angelegt, bei den heruterjteigenden aber an ihrem Kopf 
oder oben, bei den ganz langen an den beiden Endlinien. Je 
größer die Anzahl der auf einmal im Juſtorium aufgeftellten Let: 
tern, defto fichrer ift die Beurtheilung. Es geht auch an, Buchs 
ftaben von verfchiedener Art, z. B. m und n, n und b oder g 
u. f. w. gleichzeitig aufzuftellen, gegen einander zu halten und zu 
vergleihen. Die gefundenen Fehler werden wieder am Inftru- 
ment, und zwar an der Ragerung der Matrize und durch ihr Vor⸗ 
rüden der Ränge nach berichtiget. Daß man das Leptere durch 
den Sattel bewerfftelligt, leuchtet ein. Beim Schraubenfattel 
bat dieß nicht die geringfte Schwierigkeit, bei einem gemeinen muß 
entweder rüdwärtd untergelegt, oder aber weggefeilt werden. Ob 
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" man dad Rechte getroffen Habe, darüber entſcheidet eine wieder: 


holte Befihtigung im Zuftorium. 

Endlich läßt fi) auch finden, und zwar ohne Beihilfe des 
Beſehbleches, ob die Buchſtaben auf dem Stäbchen oder dem Ke: 
gel nicht fchief ſtehen. Man bringe nur zwei Lettern von dem: 


felben Buchſtaben in das Zuftorium, und zwar zuerft fo, 


daß man ihre Signaturen im Gefiht hat, und beurtheilt die 
Stellung der Buchſtaben bloß nad) dem Augenmaße. Dann ehrt 
man eine davon um, und zwar fo, daß ihre Signatur rüdwärte 
an die Wand kommt, alfo der Kopf des Buchftaben an den Fuß 
des in der erflen Lage gebliebenen. Bleiben die Haupt= oder 
fenfrechten Stridfe beider einander parallel, fo ſtehen fie richtig, 
nicht aber menn diefe Striche fich gegen oder von einander neigen. 
Beim m bemerft man derartige Abweichungen ſchon beim Anlegen 
der Blechfante an ihren Buß und alfo bei den vorher befchriebe 
nen Verfuchen. Die Blecdhlinie wird namlidh, falls der Bud. 
ftabe, und befonders, wenn er einer größern Schrift angehört, 
fchief ftünde, nicht die Enden aller drei m⸗Striche berühren, fon: 
dern nur den einen oder den anderen äußerften. Bei einer ganzen 
Reihe Lettern kann man die Abweichung noch viel ſchneller bemerken. 
Abgeholfen wird, wenn die Mater, wie es fein follke, vollkom⸗ 
Men richtig juftirt war, ebenfalld am Inſtrument, weil fie dann 
nicht ihre gehörige Lage zwifchen den Wänden gehabt hätte, 
Die Wand ded Hintertheiles, als diejenige, welde vorzüglich 
die Stellung der Mater beftimmt, weil eben an fie die leptere 
durch die Feder unmittelbar angepreßt wird, und die andere 
Wand hierin nichts mehr ändert, hat dann offenbar nicht die 
gehörige, völlig winfelredhte Stellung ihrer inneren Flaͤche gegen 
die Kerne und den Sießraum überhaupt; !diefe muß ihr, nad) 
dem Lüften ihrer Befeitigungsfchrauben, durh Rüden ge: 
geben werden. Hilft dieg nicht, fo fchreitet man zum Berichti⸗ 
gen der gedachten Släche durch Abziehen. Läge der Fehler aber, 
was ebenfalls möglich ift, an den Kernen oder Bodenftüden, fo 
müffen natürlich diefe verbeffert werden. 

Der bald erfennbare Hauptzweck bei der Anwendung bed 
Juſtoriums und der noch mitzutheilenden weiteren Prüfung der 
probeweife gegojfenen Lettern, ift Fein anderer ald das Gießin⸗ 
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firument im Einflange mit diefen Erhebungen fo zuzurichten, daß 
ed der voraus bedungenen Leiftung entfpriht. Deßhalb wird 
auch bei Veftelung von Schriften oder Defekten, zur fogenann» 
ten Zurichtung die Vorlage oder Einfendung von zwei oder meh» 
reren m (felten anderer Buchflaben) verlangt. Der Segenftand 
ift demnach hochwichtig, und Fehler bei der Zurihtung des In⸗ 
firumentes haben fehr nachtheilige Bolgen. Sie zu vermeiden, 
muß man daher auf alle mögliche Weife bedacht feyn, und zwar 
zunächſt beim Gebrauch des Zuftoriumd in der bereitö befchries 
benen Weiſe, wobei Verfehen und Irrungen gar leicht eintreten, 
auch wohlinder Befchaffenheit des Werkzeuge felbft liegen, welches 
man in neuefter Zeit zu verbeflern bemüht war. 

Beidem gewöhnlichen Zuftorium gefchieht es nämlich bald, 
daß das Beſeheblech, welches offenbar feine hinreichend fichere 
Anlage auf und an den Lettern felbft’ hat, unrichtig oder fchief 
entweder fogleih ans oder aufgefebt wird, oder doch aus der 
Richtung fonımt, wenn man das Juſtorium mit ihm zugleich 
aufhebt und gegen das Licht hält, zum Behufe fchärferer Beob⸗ 
achtung. Das Blech kann nicht auf die Mitte der Schriftbilder 
treffen, an einem Ende höher und tiefer ftehen, u. f. w. Selbſt 
ſchwer bemerfbare fehr kleine Abweichungen vereiteln den Zwed 
der Unterfuchung, und es ift wichtig, außer der Gefchidlichfeit 
und Uebung des Beobachters, fie noch durch fichere mechanifche 
Mittel zu unterflügen. 

Von einem neueren nach diefen Rüdfichten verbefferten 
Juſtorium gibt (Tafel 398) Figur 40 den Srundriß, Figur 41 
den Aufriß, Figur 42 die Endanfiht, Figur 43 die untere 
Fläche, nebit noch einigen Details in Figur 44 — 49. Anders 
als die vorigen, auf beiden Seiten durch Wände, und den an 
ihnen angebrachten, an jeder ganz gleichen Mechanismus gefchlofs 
fen, muß der Körper aus drei Stücken beftehen, die aber nie, 
den Fall einer Reparatur auögenommen, von einander getrennt 
werden, n@mlih, h, b und c. Die zwei oberen oder vordes 
ren ®tüude c und b find winfelförmig, daß erfte, c, dedt daß 
Narunter befindliche b; beide gemeinfchaftlich bilden den Boten, 
und die aufrechten Seitenwaͤnde. Das anders geformte Hinter⸗ 
theil h, Figur 40, 41, 42, 48, abgeſondert Figur 48 in der⸗ 
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felben Lage, welche es in Figur 41 hat, trägt ruͤckwaͤrts den || 
fhon befannten, hier aber etwad anderd geformten Fuß, £. Der |' 
mittlere Theil von h erreicht jenen von b und c nicht, vielmehr 
bleibt zwifchen h und b, e, der in Figur 41 fichtbare Abftand, 
oder eine Spalte. Alle drei Stüde halten acht Schrauben mit 
balbrunden Köpfen zufammen, und haben ſaͤmmtlich ihre Mut: 
tern im mittleren, von denen man die oberen in der abgefonder- 
ten Slächenanfiht, Sigur 47 bemerft. Die Köpfe der Vorder 
feite find in den Figuren 40 — 43 mit 1, 2, 8 und 4, jene 
ihnen gegenüber auf der Rüdfeite von h befindlichen, mit r, s, 
p, q bezeichnet. 

Zum Verftändniß der noch übrigen, und zwar der Haupt 
einrichtung, gehört vorerft eine nochmalige nähere Betrachtung 
der Hinterwand h und des Vordertheiles c. In Figur 48 ſieht 
man an h zu beiden Seiten einen von unten bi auf etwa auf | 
die halbe Höhe reichenden Vorfprung, um welden h über das 
Mittelſtück b hinaustritt, wie die Vergleihung mit Figur 47 
lehrt. Ganz ähnlihe Vorſprünge hat c ebenfalls; man 
fieht fie am beften in Figur 41. Alle vier Vorfprünge find innen 
abgefchrägt ; wie? zeigt ganz deutlich Figur 49, wo hund cc im 
©rundriffe, aber mit Befeitigung ded Mittelftühed vorkommen. 
Im fhon angeführten Grundriffe oder Fig. 40 fann man bie 
Vorfprünge nicht fehen, weil fie von dem, oben breiteren Stahl⸗ 
baden, n und dem der andern Geite, die noch erklärt werden 
follen, gänzlich bedeckt find. Wohl aber erfcheinen fie an h und 
c wieder unten, oder in Figur 43, aber mit h und c ununter 
brodhen zufammenhängend, weil fie Dafelbft außen am Boden 
des Werfzeuges, ohne Abfag mit c b h nur einerlei Ebene aus: 
machen. Diefe Vorfprünge, von denen wir fortan nur die der 
rechten Seite im Auge behalten wollen, weil die andere Geite 
die ganz gleiche Einrichtung bat, dienen zur Leitung eines un- 
ten an dem Stahlbaden befindlichen Scieberd, wenn der Baden 
höher oder tiefer geftelt werden fol. Die, eine etwa& umftänds 
lihere Erflärung fordernde Einrichtung des Stahlbacken n 
Gig. 40 — 43 verlangt nody die Beihilfe der DetallsZeichnungen 
Big. 45, 46 und (fpäter) Fig. 44. Fig. 46 ift eine Deckplatte 
für den oberen breiteren Theil ves Baden, und fommt, mit vier 
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Schrauben an dieſen befeſtigt, und mit e bezeichnet, auch an 
ig. 40 — 43 vor. Fig. 45 zeigt den Baden in drei Anfihten, 
ämlich von oben wie in Fig. 40, dann von der Außenfläche, 
[fo in der nämlichen Lage wie in Fig. 42 die Platte e wegge⸗ 
schnet, endli von unten wie in Sig. 43. Sn Big. 45 findet 
an auf den erfien Bli den’ unten ald Fortſatz des oberen brei⸗ 
eren Rahmens befindlichen ſchmalen, auf beiden langen "Seiten, 
chraͤg und fo abgefegten Schieber, daß er fleißig zwiſchen die 
eiſtenartigen Vorfprünge au h und c Fig. 49 einpaßt. Inner⸗ 
alb derfelben läßt fich daher der Schieber und mit ihm der 
zacken felbft, höher oder niedriger flellen. Leßterer hat in Big. 
2, 42 ſchon eine erhöhte Tage, da der Rahmen, n, nicht auf 
ven obern Enden der Leiften auffigt. Zum Behufe des Fefiſtel⸗ 
end in jeder gewählten Tage hat der Schieber in der Mitte eine 
Schlige, durch welche die Schraube 6, Fig. 41, 42, 48 in ihre 
Mutter am Mittelſtück c gelangt, und fcharf angezogen, den 
Baden unverrüdt erhält. Am Rahmen felbft iſt die obere Seite 
in ihrer Dicke halb abgefegt, um den Anfchlag i Big. 40, 41, 42 
n ihrem Innern aufzunehmen. Diefer Anfchlag erfcheint abge» 
'ondert iu Fig. 44, und zwar mit feiner Lage in Big. 42 und- 
von der Seite. Dur fein oberer ſchwächerer Theil ſteht über n 
und die Dedplatte e hinaus, unter demfelben ift er nach zwei 
Richtungen verflärft. Nämlich vorne (die Tage in Figur 42) 
nach der Breite, um zwifchen dem Rahmen und der Platte bef- 
fere Leitung zu befommen. Der hierzu dienliche Anfag ift auch 
in Sig. 40, der obern Anficht, angedeutet. Die andere Verſtaͤr⸗ 
fung bat die Höhe der innern Deffnung und auch die Stärke der 
©eiten» und den unteren Umfangsleiſten; er geht daher fo durch) 
den Rahmen, daß er mit der, h, b, c, jugewendeten Fläche 
dejfelben in einer Ebene liegt. Der, ebenfalls, aber wagrecht 
verfchiebbare Anſchlag, findet daher feine Führung unter der hin⸗ 
tern Släche der Dedplatte e und zwifchen den Kanten 8 und 9 
ded Rahmens Fig. 45. Daß die Dedplatte e an ihm durch vier 
Schrauben, an den Eden, befeftigt ift, wurde fchon bemerkt. 
Sie hat eine wagrechte Schlitze, Behufs der Verfchiebung von 
i und des Feſtſtellens duch eine Schraube, deren Mutter in Sig. 
44 zu finden ifl. Der Kopf diefer Schraube, 7, Big. 40 — 48, 
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erhält den Anfchlag i, durch gehöriges Anziehen, in der ihm ge 
gebenen Lage. — Die Einrihtung des zweiten Backens, auf der 
linten Seite des Werfzeuges, ift, wie fchon bemerft, genau 
dDiefelbe. | 
Der Gebrauch diefed Werfzeuges ift von dem des gewmöhn- 
lihen Juſtoriums nicht bedeutend verſchieden, doch weit ficherer 
und dad Reſultat viel verläßliher. Man ſtellt vorläufig, nad 
Mufterlettern, die beiden Baden fo hoch, daß dad ſenkrecht mit 
feiner Schneide, nach der punftirten Linie Fig. 40, 41 aufge 
fegte Wefeheblech jene Tettern genau berührt. Es müſſen derjel- 
ben wenigftend zwei fein, movon eine in jede Ede des Werfen 
ges zu ftehen fommt. Mehrere, oder eine den ganzen durch die 
Hinterwand und die erhöhten Seiten von b und c gebildeten 
Raum einnehmende Reihe, fihern den Erfolg noch mehr. Damit 
das Blech aber auch auf die Mitte der Normal-Tppen trifft, fo 
müflen,, da es fi) an die Anfchläge lehnt, auch diefe fo gerüdt 
werden, wie eine diefer Stellungen, die nach dem Kegel oder 
der Öröße der Lettern verfchieden feyn fann, die punftirte Linie 
auf Fig. 40 andeutet. Das Befehblech laßt fi, nach Umſtaͤn⸗ 
den, vor oder hinter den Anfchlägen anbringen, und ebenfalld 
an fie flach auf die Baden zur Unterfuchung der geraden und 
überhaupt regelrechten Stellung der Buchſtaben auf ihrem ge 
gel in der fchon befchriebenen Weife verwenden. 

Nicht geleugnet mag jedoch die Unvollfommenheit werden, 
daß, fo leicht und ficher der wirkliche Gebraud), oder die Prus 
fung der Lettern felbit ift, die vorläufige genaue &tellung der 
Baden nad der Höhe und der Anfchläge nad) der Breite ded 
Werkzeuges, in foferne Schwierigfeiten macht, Zeitverluft ver: 
urfacht, und große Sorgfalt und Geduld erheifcht, da die br 
treffenden Stellfhrauben vorher gelüftet, die eritgenannten Theile 
nach Erforderniß, auf die Fleinften Abitände, und zwar bloß 
allein auß freier Hand gerüdt, und die Schrauben, vorfichtig 
und obne etwa eine Aenderung der Stellungen herbeizuführen, 
mit dem Schraubenzieher wieder ftarf angezogen werden müſſen. 
Diefe Unbequemlichfeit, und die Beforgniß fo Leicht eintretender 
Verfehen, haben mich veranlaßt dieſes Jujtorium nach meiner 
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eignen Idee zu verbeifern, unb während ed wefentlich dasſelbe 
bleibt, die gerügten Gebrechen nad) Thunlichleit zu befeitigen. 

Ein ſolches unter meiner Leitung ausgeführtes zeigt Figur 
26 (Tafel 393) im Grundriffe, Figur 27 von vorne, Figur 28 
mit der Endanficht der rechten Seite der vorhergehenden Figur. 
Sigur 29—31 geben die nöthigen Details. Wieder befteht das» 
jelbe aus den drei Hanpttheilen, h der Hinterwand, mit dem 
Buße f, dem Mittelſtück b und dem vorderen c; und zwar von 
derfelben Form und ähnlichen Zufammenfegung, wie die des vo⸗ 
rigen. Die Verbindung aller drei, oder beftlimmter, die Befe⸗ 
Rigung von h und c am Mittelftüd, gefchieht durd) acht Schrau⸗ 
ben mit verfenften Köpfen. Die der vorderen bemerft man auf 
Figur 27; Figur 30, dad Mittelftüd, zeigt die vier dazu gehö= 
rigen Muttern, Figur 31, als doppelte concentrifche Kreife, Die 
Verfenfungen. Außerdem ſieht man auf allen drei letztange⸗ 
führten Figuren noch drei fehr Pleine, nicht befonders bes 
jeichnete Kreife. Solche find auf b oder Figur 80 eben fo viele 
ſtaͤhlerne Stellftifte, auf Figur 31 aber die Oeffnungen, in welche 
fie paſſen. Solche im Mittelftücde feſt eingetriebenen Stifte find 
wothwendig, weil die drei Haupttheile während der Verfertigung 
öfters auseinander genommen werden müjlen, und doch wieder 
beim Zufammenfegen jedesmal auf das Genauefte und in voll 
fommen gleicher Weife wieder paſſen follen, welches die Schraus 
ben allein nicht bewirfen würden. Auf der Ruückſeite von h bes 
ſteht eine ganz ähnliche Einrichtung, nämlich diefelbe Verbindung 
von h mit dem Mittelftüd durch Schrauben und GStellftifte, in 
gleicher Anzahl wie die eben gedachten. 

Zur fenkrechten Leitung der zwei Stahlbaden (unter fi ſich 
gleich, ſo daß es nur noͤthig, einen davon naͤher zu betrachten, 
wozu man den zur Rechten wählt) find auch Leiſten oder Vor: 
fprünge, wie 3 Figur 81, fowohl am Vorderftüd c, als an der 
Sinterwand h vorhanden, welche beiden daher um diefe Vor: 
fprünge länger werden, ald das Mittelftüf b. Jedoch fehlen 
au den Leiften die inneren einfpringenden Winfel oder Abſchraͤ⸗ 
gungen ; fie find vielmehr auf beiden Klächen glatt und von gleis 
her Dide, wie h und c. 

Zwifchen je zwei Leiften, nämlich eine der Hinterwand und die 
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entſprechende von c paßt der ſchmaͤlere Theil des Stahlbackens, 
deifen Breite daher mit der Dicke des Mittelftüded übereinfommt. 
Ein folder Stahlbaden erfcheint Fig. 29 abgefondert, mit Fig. 28 
übereinflimmend. Die Sclige im ſchmalen Fortſatz unter dem 
Rahmen ift fhon befannt, die Seitenwände find, im Einflange 
mit der Form des zwifchen den Leiften vorhandenen Raumes, 
ganz; gerade und winfelrecht auf die beiden Flaͤchen ded Backens. 
Diefer kommt (mit feiner Dedplatte e) nochmald in Yigur 32 
von der Seite und in der Lage vor, welche er in Sig. 27 hat. Die 
Punftirung auf Figur 33 und der gezahnte Vorfprung in Figur 
82 bezeichnen eine wirkliche feine, mit dem Baden jedoch ans 
Einem gearbeitete Zahnftange. Ihre Breite entnimmt man aus 
der Punftirung auf Figur 38. Zur ungehinderten Bewegung 


diefer Verzahnung, und bamit fie fih ganz und mit etwas Spiel⸗ 


raum in dad Mittelſtück verfenfen fann, hat dasfelbe eine Nuth 
oder Vertiefung, 5, Figur 30, deren Breite auf der Außenfläde 
von b jener der Zahnftange felbit entfpricht. Demnach kann fid, 
von ihr unbehindert, der Baden fenfredht auf- und niederſchie⸗ 
ben. Diefe Bewegung bewirkt ein in den Abbildungen nirgend 
fihtbares, fondern in das Mittelſtück verfenftes fech&zähniges 
ftählernes Radchen oder Betriebe. Es hat rückwaͤrts einen kurs 
zen, vorne aber einen beträchtlich nach außen verlängerten 30 
pfen. Der größere Kreid 9, Figur 30 bezeichnet die cylindrijche 
Verfenfung zur Aufnahme des Getriebes. Sie it am einer 
Stelle durdy die Vertiefung 5 unterbrochen und hiermit fo of 
fen, daß dafelbit die Zähne des Betriebes in die der Zahnitange 
ungehindert eingreifen. Der fleine Kreis in der Mitte von 9 
ift dad Loch für den furzen Endzapfen des Betriebes, alfo deſſen 
hintere Lagerung. Die vordere lange Welle geht durch die glatte 
runde Oeffnung 10 des Vordertheiled c, Figur 81. Außerhalb 
diefes iſt die Welle vieredig abgefept, zum Feſtaufſtecken des ge 
ränderten Kopfes 2, Figur 26, 27, 28. Diefer Theil der Welle 
endet in eine Fleine Schraube, deren fcheibenförmige, mit zwei 
Löchern für einen Zadenfchlüffel verfehene Mutter das Abgehen 
des Kopfed 2 von der Welle verhindert. Der Drehung des Kor 
pfeö nach Der einen oder anderen Richtung folgt nunmehr auf 
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ie des (Betriebes, und diefer die fenfrecht auf: oder niederwärts 
jehende Bewegung der Zahnſtange und des ganzen Stahlbackens. 
Mat man ihm hierdurdy die verlangte Stellung gegeben, was 
nit der größten Genanigfeit und auf die allerflcinften Abftände 
angeht: fo muß man fich derfelben auch völlig verfichern können. 
Der bloße Eingriff zwifchen Stange und Getriebe reicht dazu fel: 
reſwegs hin; nicht nur, weil er fo, wie jede Verzahnung, etwas 
duft haben muß, fondern auch, weil eine auf den Baden von 
ben oder unten wirfende Kraft auch die Bewegung des Getrie: 
ed, welches dabei nachgibt, und das Verftellen des Badens zur 
Rolge haben würde. Endlich ift feine Leitung wohl zu beiden 
Beiten durch die Feiften, und auch auf feiner Hinterfeite, wo er 
ım Mittelftüc anliegt, gefihert, aber nicht von der Außenfläche. 
Sr bedarf daher einer Stellſchranbe. Diefe, mit dem gerändel» 
ten Kopf, 8, Figur 27 und 28, tritt durch die Spalte am Fort: 
jage bed Backens in ihre Mutter im Mittelftüd. Feſt angezo⸗ 
zen, drückt das am Ende des Kopfes zunaͤchſt am Fortſatze des 
Backens aufitehende Scheibchen auf diefen und erhält ihn uns 
verrüdt. Man darf ja nicht vergeffen, diefe Schraube jedeömaf, 
de man die Wirkung des Betriebes durch Drehen von deffen 
Kopf in Anſpruch nimmt, gehörig nachzulaffen, weil fonft etwas 
am Mechanismus, entweder die Zähne oder die Zapfen des Ge: 
teiebe&, befonderd der hintere, nur gar zu bald Schaden neh» 
men, oder zerbrechen könnte. 

Nun kommt noch der Rahmen am Baden, ſammt Zugehör, 
namentlich aber der Anfchlag i, Figur 26, 27, 28, zu erörtern. 
Der Rahmen, breiter ald am vorigen Snftrument, mit der durch 
vier Schrauben mit verfenften Köpfen befeitigten Platte e, Sigur . 
26 — 28, 82 und 84 bedeckt, enthält im Innern den Anfchlag i, 
der Fignr 29 abgefondert in zwei Anfichten, feiner Lage in Figur 
26 und 28 entfprechend, alfo von oben (m) und von vorne (n) 
ſich darftellt. Das Eigenthümliche des Anfchlages befteht darin, 
Daß er durch eine Reitfchraube geführt wird, welche im Rahmen 
gelagert, nur rund drehbar, ſich aber der Ränge nach gar nicht 
bewegen kaun. &ie hat ebenfalld einen geränderten Kopf, 4, 
Bigur 26, 27, 28, und der Rahmen an jeder kurzen Seite eine 


eunde glatte Oeffnung. Die Leitfhraube wird hier eingeftedt, 
Technol. Encytlop. XVI. Bd. _ 38 
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fo daß die Platte hinter dem Kopfe auf der vorderen Seite au 
liegt, ruͤckwaͤrts aber dad Ende der Schraube, außerhalb des Rab: 
mens mit einer kurzen feineren Schraube verfehen, über den Rah: 
men binausragt. Hier erhält diefed Ende die Pleine ſechseckige, 
fet auf die äußeren Gewinde pailende Mutter, 7, Figur 26 und 
28. Diefe (eigentlich ihre am Rahmen liegende Flaͤche), fo wis 
auf der entgegengefepten vorderen die Platte am Kopf 4, ver 
hindern die Längenverfchiebung der langen Schraube oder Leit: 
fpindel, die ſich aber an 4 nach beiderlei Richtung drehen läßt. 
Die Spindel befonderd zu bezeichnen, war wegen des engen 
Raumes unthunlidh, man erfennt fie aber in Figur 26 und 28 
an ihren noch unbededt gebliebenen Gewinden. Ihre Mutter 
bat fie im Anfchlag i, und zwar unterhalb und in dem inner: 
halb des Rahmens liegenden Theile. Am Anfchlag, Figur 29, 
it noch die lange dünne Spindel bemerkenswerth, welche in dei 
Anſicht m fogleicy auffällt, auf der andern, n, aber nur burd 
einen Kreis angedeutet werden konnte. ie geht durch die he 
rizontale Schlige der Dedplatte e, Figur 26, 27, 28, 82, 34 
nach Außen, und trägt dafelbft die ränderirte Mutter 6, durch 
deren Anziehen der Anfchlag i in der ihm durch die Umdrehung 
von 4 gegebenen &telung unbeweglich feit gehalten wird. Es 
it ausdrüdlich zu warnen, daß man diefe Stellmutter 6 je 
vorher lüftet, ehe man von dem Kopfe 4 Gebrauch macht, weil 
fonft gewiß eine Befhädigung, und zwar am eriien der Mutter 
des Anfchlages i verfolgt. Nachträglich fanı erinnert werden, 
daß der Anfchlag im Innern des Rahmens auf der Hinterfeite 
einen Abfap bat, und fo wie der des vorigen Inſtrumentes im 
Rahmen einpaffend Idäuft; und daß die Stellfhraube, da fie 
gerade unterm rechien Winkel mit der Mutter der Führungse⸗ 
ſchraube liegt und auf fie trifft, nicht fich einfegen oder einnie 
ten läßt, fondern aus einem Stück mit dem übrigen Theile des 
Anfchlages gearbeitet feyn muß. 

Die Erfahrung hat die vortheilbafte Anwendbarkeit der 
beiden fo eben abgehandelten verbeflerten Zuftorien , in Bezie⸗ 
bung auf Leichtigkeit ded Gebrauches und Zuverläffigkeit des 
Refultates, bereits außer Zweifel geſetzt. Sie find daher beide, 
wo ed aufgroße Benauigfeit anfommt, das Teptere noch überdieh 
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wegen fchneller und bequemer Behandiung, da man dazu nicht 
einmal eined Schraubenziehers bedarf, fondern alle erforderlichen 
abgeänderten Stellungen bloß allein durdy Drehen der Köpfe mit 
dem Fingern ohne Weiteres mit aller Schärfe erhält, unbedingt 
im empfehlen. Jedoch muß man fich den höheren Preid derfelben 
gefallen laſſen, da beide die forgfältigfte Ausführung verlangen, 
amd befonders das zweite wirkliche Uhrmacherarbeit ift, d. h. 
eines fehr fleißigen und geſchickten Verfertigers bedarf. 

Zur Unterfuchung der Stärke der Lettern, welche abermals 
richtige Muſter vorausfept, und jener des Kegeld, gehören wie: 
ber andere Hilföwerkzeuge, und zwar zum erfteren das [don befannte 
Beſeheblech in Gemeinſchaft mit dem Beſeheklotz. 

Man hat .diefes hoͤchſt einfache Werkzeug in Größe, dem 
Material, aus dem es befteht, und der Form nach, von verſchie⸗ 
dener Beſchaffenheit. Er fonımt aus Stahl, gegojlenem uud 
gefchmiedetem Eifen, für die feinften Schriften wohl aud von 
Meifing, zur Noth in größeren Dimenfiouen fogar von Hol; 
vor, wozu aber recht trodenes, hartes, fo wenig als moͤglich po: 
röfed, alfo zunaͤchſt Buchbbaum⸗ oder Birnbaumhol;z gewählt 
werden muß. Die nothiwendigfte Eigenfchaft eines Beſehklotzes 
iR eine möglichft gerade, wenn es feyn Fönnte mathematifch ge⸗ 
naue Fläche. Das ebenfalld genaue Beſehblech, auf diefelbe nach 
ben verichiedeniten Richtungen aufgefegt, foll fie überall vollkom⸗ 
men und auf gleiche Art berühren. Ohne diefe Beſchaffenheit 
beider Werfzeuge läßt fich fein zufagendes Reſultat bei der wirk⸗ 
lien Anwendung hoffen, und es verliert an Sicherheit in dem» 
jelben Verhältuiß, als diefe Bedingung fehlt. 

Ein gewöhnlicher VBefehellog aus Stahl kommt auf Tafel 
892, Figur 11, a im Grundriſſe, b mit der einen langen @eite 
vor. Die vier Seitenwände find nad) oben etwas fchräg zuſam⸗ 
menlaufend, die vier oberen Kanten etwas abgereift. Ein an 
derer von Gußeiſen, Zafel 898, Figur 12, a von unten, b einer 
langen, o einer furgen @eite, ift unten hohl und ſteht auf vier 
durch die verlängerten Wände gebildeten Füßchen, welches die 
Bequemlichkeit gewährt, ihn auch ungehindert von Spänen, Let: 
ern u. dgl. auf der Zifchfläche, oder einem Lettern-Schleifftein 
auffepen zu fönnen. Gin dritter Pleiner, von gegoſſenem Mef- 
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fing, auf Tafel 894, Bigur 24, A von unten, B von der einen 
ſchmalen Seite gefehen, ift ebenfalls hohl, hat aber ganze, mit 
der obern Fläche unter genauem rechten Winkel zufammentref: 
fende fentrechte Wände. 

Mit Pleinerer Oberfläche, als diefer, fommen die Beſehkloͤße 
faum vor, doch mit etwa um die Hälfte größerer, als die beiden 
andern, bei ungleicher Höhe. Es ift nicht räthlich, viel weiter. 
- ju gehen, weil mit der Vergrößerung der Oberfläche die Schwie 
rigfeit ungemein wädhft, fie vollfommen eben zu erhalten. 

Bei guter Befchaffenheit des Beſehebleches und Kloges fer: 
dert die Unterfuchung von Fettern nach ſchon vorhandenen Mu: 
ftern bloß Aufmerffamteit. Man legt zwei von diefen, etwa eir 
nen ZoU weit von einander, und in die Mitte zwifchen fie die 
zu unterfuchende Type, alle drei gerade vor ſich hin auf den Be 
fehfloß, und zwar mit einer der Seiten, welche den Kegel bes 
flimmt, oder mit der fogenannten Weite, und fegt das Blech auf 
alle drei zugleich auf. 

Schon dur) das Auge allein entdeckt man, bei größe 
ren Differenzen, ob die Blehfante auf allen dreien aufiteht, 
oder nur auf den Äußeren, oder nur auf der mittleren. Die 
Type ift im erften Kalle richtig, im zweiten zu bünn, im drit 
ten auch dagegen zu did. Der Verfuch wird auch im günftigen 
Galle fo wiederholt, dar man die Letter umwendet, d. h. die 
vorher unten gewefene Flaͤche nad) oben bringt. Urfache da- 
von ift, daß die Letter ja auch krumm ſeyn und hohl oder in der 
Mitte hoch gelegen haben könnte. Bei forgfältiger Unterfuchung ge⸗ 
ſchieht das Auffegen des Bleches und das Befehen nicht nur ia 
der Mitte der Lettern, fondern auch oben und unten, hämlih 
nahe am Kopf und am Fuße derfelben. Man erfährt dadurch, 
ob die Letter in der ganzen Fänge die gleiche Dide hat, genau 
aber nur dann, wenn man ferner die rhittlere Letter fo umkehrt, 
daß ihr Kopf mit dem Fuße der zwei andern gleich liegt, und 
dann abermals das Blech an den drei namhaft gemachten, al» 
Ienfalld auch noch an mehreren anderen Stellen aufprobirt. Bis 
- jegt war nur von der Veurtheilung durch das Auge die Rede, 
ed gibt aber ein anderes, zur Kontrolle immer vorzunehmendes 
Verfahren, welches fehr geringe Differenzen entded’en Läßt. Man 
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Drüdt das Blech etwas ſcharf nieder, und verſucht, ob man ohne 
zu große Gewalt die mittlere Letter unter demfelben verfchieben, 
oder wohl ganz, vors oder rüdwärtd, durchfchieben fann. Ge: 
lingt etwas dergleichen, fo ift die Letter zu dünn ; zus ſtark im Ges 
gentheile, wenn eine oder beide Muſtertypen bei ähnlicher Art 
vorzugehen, fich nach der Cänge unter dem Blech rüden laſſen. 
Dan fann und muß fogar die Probe mit mehreren Typen nach 
einander vornehmen, ihte Stellen wechfeln, fie in verfchiedenen 
Lagen auf den Klog bringen u. f. w., mit einem Worte, es ift 
nicht thunlich, alle möglichen Verfahrungsarten zur Berichtigung 
etwa vorhandener Zweifel erfhöpfend anzugeben, da ed nicht in 
ber Abficht liegen kann, hier eine ausführliche Anleitung zu lie: 
fern, und in der Prarid das Nöthige fih bald faft von felbft 
dem denfenden Arbeiter darbietet. So findet 5. B. ein folcher 
doch bald, daß Lettern mit überhängendem Kopfe, wie f. fu. dal., 
die dort, wo der vorfpringende Theil fich befindet, nicht mehr 
flach auf dem Klog liegen fönnen, [o auf denfelben zur Unterfur 
chung fommen müjlen, daß der Kopf über die Kante des Klotzes 
binausftehen müfle, wo dann die Meilung und die Vergleihung 
mit den Muftern diefelbe bleibt. Mehrere andere Ausnahmofälle 
anzuführen, wäre zu weitläufig und mit der gegenwärtigen Dar» 
ſtellung nicht mehr vereinbar. 

Abzupelfen ift den auf diefe Art gefundenen Fehlern, welche 
nicht den Kegel, fondern die Dice oder Breite der Lettern betref: 
fen, durch verfhiedene Mittel. Das einfachite beiteht in veräne 
berter Stellung der Band des Hintertheiled am Juſtrument. 
Weun, Tafel 387 Fig. 5, die Wand D der Länge nad) vors oder zu⸗ 
rückgerückt wird, ändert ſich der Gießraum von felbfl, wenn man mit 
ber anderen Wand auf ähnliche Weife verfährt. Beide, z. B. 
vormärt® gerüdt, verringern den Abftand ihrer Flächen, wo die 
Mater liegt, bis zum Kern, und es bat offenbar denfelben Er⸗ 
folg, ald wenn die Kerne zurücgeflelle worden wären; Die 
gegoflene Letter gewinnt fomit an Breite oder Dide. Selten jedoch 
beträgt der Durch dad Befehen gefundene Fehler fo viel, um auf 
gedachte Art abhelfen zu müffen, vielmehr nimmt man mit den 
Kernen die Meine Abänderung des Verſtellens um oft kaum 
merkliche Abitände vor. Um den Kern zu rücken, laͤßt man feine 
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Befeſtigungoſchraube etwas nad, ſetzt auf eine feiner fchmales 
Flaͤchen (dieinnere, wenn er zurüßfol, zum Vorwärtötreiben ie 
äußere) ein paffendes Holzftüd, und gibt auf deffen freied Ende eine 
ober mehrere nicht zu ſtarke Hämmerfchläge. Meiſtens it es wikt 
einmal nöthig, die Kernfchraube nachzulaffen. Der veränderte 
©tellung des Kerned muß dann auch jene feiner Eingußpälft 
entfprechen, daher fie gleichfalls nach ihm gerichtet wird. — 
Ergab fi) bei der Prüfung eine verfchiedene Dicke der Letter 
am Fuße oder beim Kopfe, oder in der Mitte; fo liegt die Schuh 
wieder am Kerne. Bei den zwei erften Fehlern ift feine innen 
Fläche muthmaglich nicht im rechten Winkel mit der Matrix, 
fondern fchief; es Fommt darauf an, ob er fich fo viel um fein 
Schraube wenden laͤßt (man muß fich immer fehr geringe Dife 
renzen vorftellen), daß der Fehler bei neuer Probe verfchwindt. 
Iſt dieß aber nicht und findet ficy die Abweichung in der Mitte, 
fo muß man bie innere Kernfläche abziehen und berichtigen. Ur 
terfchiede im geringen Grade endlich, die man jedoch niemals bil 
den, fondern immer wegfchaffen fol, wenn fie ſowohl zu greft 
‚Die in der ganzen Länge, ald an einzelnen Stellen berreffen, 
laffen fi, ohne Aenderung am Inſtrument, welche aber im 
mer als regel: und funftgerechtes Mittel vorzuziehen ift, felbk 
noch beim Fertigmachen, nämli dem am gehörigen Orte zu be 
fhreibenben Schleifen der Lettern auf dem Steine, nachträglich auf 
gleichen. 

Bis jebt war nur von der Unterfuchung der Dicke ode 
Breite der Lettern die Nede, welche man auf jenen zwei Flaͤche 
vornimmt, die der Schriftgießer mit dem Aunftausdrud ‚Weite 
bezeichnet. Es ift aber Flar, daß dasſelbe in ähnlicher Weiſe 
auch mit den zwei noch übrigen unter ſich parallelen Geiten, du 
ren eine die Signatur trägt, geſchehen könne. Dann betrifft die 
Probe den Kegel und wird oft. wenigftens vorläufig, um fid 
von der Beſchaffenheit der neu zu gießenden Typen überhaupt in 
Kenntniß zu fegen, mit der vorbefchriebenen zugleich, oder foget 
noch früher oder im Anfange vorgenommen werden. Immer abe 
muß fie, wenn ed fi) um die davon abhängigen Aenderungen 
am Oießinftrumente handelt, einen befonderen Akt für fich bilden. 

Eo fehlt viel, daß die Kegel, ungeachtet der gleichen Ne 
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men, überall gleich ſein ſollten. Man findet Abweichungen, und 
gwar oft recht merfliche, in den Drudereien felbft der nämlichen 
Stadt, wie 5.8. hier in Wien. Petit, Garmond, Cicero u.f.w. 
bezeichnet daher nichts weniger als eine fonftante Größe, und es 
‚Liegt diefen Benennungen kein beſtimmtes Maß zu Grunde, fie 
verdanken ihr Entftehen dem Zufalle (man vergleihe Band II, 
©. 259 u. f.), und haben fih im eigentlichen Sinne nur durch 
Zradition und durch Mufter fortgepflanzt. 

Ohne den legteren Umſtand wäre es wirklich zu verwun« 
Dern, daß nicht z. B. Cicero⸗Kegel in einer Druderei 1%, Mal 
fo flarf wäre, als in einer andern, und daß fo beträdhtlidhe Un: 

‚serfchiede wirklich nicht vorzufommen pflegen. In den englifchen 
und franzöfifchen Officinen, und nach dem Beifpiele der letzteren 
and) in mehreren deutfchen, geht man aber mit [Zugrundlegung 
eines wirflihen Maßes vor, jedoch ſelbſt in Englaud und Frauk⸗ 
zeich mit Ausnahmen nnd Abweichungen. In England berech⸗ 
wet man, wie viele m (ein Buchſtab, der überhaupt gern ale 
Morm gebraucht wird und auch gut dazu taugt, weil er ald Type 

auf einem völlig quadratifchen Metallſtaͤbchen fteht) bei jedem 
Kegel auf den englifdyen Fuß gehen. In Frankreich bedient man 
ih (wie [don mehrmals gefagt wurde) des alten Parifer Maßes 
(pied du roi), das wie gewöhnlid, in 12 Zoll, diefe in 12 Li- 
nien und jede derfelben, nad dem Worgange F. Didot’s, wie 
Der in ſechs Heinere Theile, oder fogenannte typographifche 
Puntte, getheilt wird. Das legteilteine geringe, zur Bezeich⸗ 
nung Meiner Unterfchiede fehr paflende Größe (m. ſ. Die Tabelle 
Bd. II, S. 264, 265). Aber auch hierin finden ſich in der neues 
zen Zeit beträchtliche Abweichungen. Wir werden noch mehre 
mals hierauf zurüd kommen. 

Der deutſche Schriftgießer arbeitet alfo in der Regel bei 
der Beſtimmung des Kegel neu zu gießender Lettern nach ſchon 
vorräthigen Muftern und zuerft mittelft des Befehbleches und Be: 
ſehklotzes, auf ähnliche Art, wie oben befchrieben wurde bei der 

‚ Unterfuung der Stärke oder Breite der Rettern, nur daß 
wie fid) ohnehin veriteht, dießmal die neu gegoflenen Letters fo 
auf dem Kloge liegen, daß man die Signatur oder die mir ihr 
parallele Seite im Auge hat. Es handelt fich demnach mehr um 
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Angabe der Verfahrungsarten, deren man ſich bedienen muß, um 
die entdeckten Fehler am Inſtrument zu befeitigen, oder um bie 
Zurichtung deffelben. Findet ſich der Kegel zu ſchwach, fo Kalft 
bei geringen Differenzen das Unterlegen der Kerne, oder nur eis 
nes derfelben, mit diderem oder dünnerem Ylittergold. Regel⸗ 
mäßig aber, und wenn der Unterfchied bedeutender ijt, müſſen 
die Kerne durch neue erfegt werden. Einen zu flarfen Kegel lie 
fernde Kerne muß man um daß Erforderliche abziehen und ſchwä—⸗ 
cher machen. Gegen ungleiche Digfe oben oder unten Hilft manchmal 
dad Unterlegen des Kernes an den betreffenden Stellen. Zu flarf fällt 
der Regel auch dann aus, wenn die Eingußhälften nicht regelrecht an. 
einander fchließen, und namentlich Diefelben zu weit über die Boden: 
ſtuͤcke mit ihrer unteren Kantehineinreichen. Dieß hindert die vollfom: 
mene Beruͤhrang der Kerne mit dem ihnen gegenüber befindli- 
hen Bodenitüde der anderen Infteumenthälfte; es entfteht dann ein 
Zwifchenraum, in welchem, wenn er gering iſt, das Metall zwar 
nicht immer eindringt, aber den Kegel um etwas, noch beim Be 
ſehen Bemerfbares, veritärft, und zwar zunächft an der unteren 
Mündung des Einguffes. Diefer muß ſonach erft richtig geſtellt 
werden. Ohne große Mühe und öfteres Probegießen ereicht man 
dieß Durch den folgenden Kunfigrif. Man legt noch vor dem 
Rücken und völligen Beftftelen der Eingußhälften einen Streifen 
feines Schreibpapier, dejfen Breite etwas weniger beträgt, als 
die. Höhe des Einguſſes, zwifchen beide Hälften deffelben und 
ihre Berührungsflaͤchen (fo daß er demnad, Tafel 887. Figur 1, 
don a gegen b hin, alfo zwifchen e und e‘ durch zu liegen fäme), 
und dann erit zieht man, bei zufammengefegtem Inſtrument, die 
Schrauben am Fuße der Öußhälften feſt an. Die durd die 
Erhigung beim Gießen entftehende Ausdehnung ded Metalles bes 
wirft nun, auch ohne das Papier, den vollfommenen Schluß 
beider Hälften des Guffes und des Inſtrumentes überhaupt. 

Der Befehflog reicht zur gleichzeitigen Prüfung einer grö« 
Beren Anzahl von Lettern nicht mehr hin, und doch ijt eine ſolche 
nothwendig, weil felbit geringe Differenzen, oft wiederholt nnd 
z. B. in der Länge einer gewöhnlichen gefepten Zeile fummirt, 
ſchon eine ſehr erhebliche Abweichung ausmachen. 

Zu jenem Behufe kommt jegt ein anderes Werkzeug in 
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Anwendung, nämlid der Schriftgießer WVinkelhaken, Tafel 
891, Figur 9 von oben, Figur 10 von vorne. Im Allgemeinen 
dessen des Schriftfegerd (Bd. III, &, 814 u. f. und Xafel 46, 
Figur 16—33) fehr ähnlich, unterfcheidet er fih, um beim Ge» 
brauch nirgends nachzugeben, durch größere Stärke der einzelnen 
heile und Durch Die größte-erreichbare Genauigkeit, indem man 
in Diefer Beziehung fo firenge Forderungen macht und machen 
muß, daß man nur felten ein ganz untadelhaftes Exemplar ans 
trifft. Er ift ganz aus (ungehärterem) Stahl oder doch reinem 
Eifen gearbeitet und Meffing dazu nicht brauchbar. Gr bejteht 
aus zwei Haupttheilen, nämlich dem Körper a, n, c und dem 
Schieber r, s, zu dem nody der Schraubbolzen m, p uud deffen 
Slügelmutter DE gehört. Der Körper ift wieder aus zwei nicht 
trennbaren Stüden zufammengefebt, der Hinterwand oder 
aa mit dem Schlußflüd co, und dem ebenen Boden nn. 
Diefer Hält an aa dur fünf von außen und von unten 
an a eintretende Schrauben, punftirt in beiden Biguren bei & 
bis 9 fihtbar. Zwei andere, eine weiter oben, die andere weie 
ter unten, 23, 8, verbinden noch insbefondere c mit aa. (ine 
lebte, 4, geht von der Mitte des Bodens gleichfalld noch in o. 
Alle Haben verſenkte Köpfe und werden natürlich erſt nad) dem 
vollendeten Abrichten von a c und n n angebracht. 

In der Mitte des Bodens befindet fi) eine lange von i 
bis i reihende Schlitze. Der Schieber hat einen langen 
Buß s, die aufrechte Wand r, und gleichfalld eine Fürzere, aber 
mit der im Boden gleichlaufende Schlike, von e bis e. Durd 
beide geht der Schraubenbolzen; fein ſtarker Kopf, m, liege auf 
der Dberfläche des Schieberfußes s unter m, und innerhalb bei⸗ 
der Schieber ift er laͤnglich vieredig, worauf die Schraube p 
folgt. Ihre Mutter, zum recht feften Anziehen mit den flarfen 
Flügeln DE verfehen, bat nächſt dem Boden n ein meflingenes 
Scheiben als Unterlage. Es wird don einem vollfommenen 
Winkelhaken verlangt, daß Boden, Hinter und Schlußwand, 
fo wie Die Wand des Schiebers, auf das Genaueſte unter ſich im 
rechten Winfel fliehen, und daß diefes in der ganzen Höhe von a 
e und r, und zwar bei jeder Entfernung, in welche man den Schie⸗ 
ber, von c bringt, eben fo unverändert zutrifft; Yorderungen, " 
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welche, da fie ſehr ſtreng genommen werden müſſen, nur ſchuct 
gu erfüllen find nnd von Seite des Verfertigers große Geſchic⸗ 
lichkeit, Geduld und Sorgfalt verlangen. Es wird jegt fen 
ohne Weiteres einleudhten, daß die lange Schlige im Boden dapı 
dient, die Wand r auf größeren Entfernungen gegen e gu we 
- flellen, die fürzgere in s aber, um diefe Entfernung auf Met 
Abftände zu berichtigen. 

Der Winkelhaken wird in folgender Art benügt. Bas 
nimmt eine Anzahl, in Folge der Beſichtigung auf dem Kl 
fhon genau abgerichteter, alfo bereit& gefchliffener und gefdabe 
ner Lettern, 13, 20, 30 und nody mehrere, wie fie in einer Länge 
von 2—8 Zoll neben einander Plap haben, alfo deito wehren, 
je Pleiner die Schrift iſt, und weileine vergrößerte Zahl überhaupt 
in fofern vortheilhaft iit, da ein etwa vorhandener Fehler durch hie 
Vervielfältigung, alfo gleichſam fummirt, ſich defto leichter ef 
fenbaret: und „ſchlagt fie auf‘, d. 5. legt fie, hart an ci 
ander in den Winkelhaken und zwar auf den Boden n, Figur 9, 
10 und, wad daraus folgt, zwifchen die Wände r und c, um 
denen die des Schiebers r, nun recht ſtark an die letzte Lettern an: 
gefchoben und dann die Flügelmutter angezogen, mithin der Schie⸗ 
ber feftgeftellt, und der Raum zwifchen r, c für eine Reihe von 
Verfuchen unverrüdt erhalten wird. Die Leitern liegen mit der 

„Weite“ auf dem Boden, d. h. fo, daß ihre Signatur als ein 
Halbkreis dem Beſchauer erfcheint. Geht man fehr umficdhtig zu 
Werke und vermuthet man noch Pleine Abweichungen, fo flelt 
man den Verſuch mehrmald mit Abänderungen an. Man 
legt 3. 8. dad eine Mal die Lettern fo, daß man alle ihre Sig⸗ 
naturen zur Rechten hat, dann! daß fie fih auf der Linfen 
befinden (wozu demnach die Leitern umgewendet werden muß- 
ten), dann gemifcht, wobei alfo abwechſelnd die eine Hälfte 
rechts, die andere links liegt, ferner, fo daß einmal der Fuß 
der Lettern, außen, dann aber innen, d. h. am Boden, fie alfe 
gemilcht oder abwechfelnd aufgefchlagen find u. f. w. In allen 
diefen Lagen müſſen ſie auf die gleiche Art einpaffen und „gu: 
ten Zug‘ haben, d. h. wenn man den über die freie Aus 
Benfante von nn vorftehenden Theil der dußerften beiden Lettern 
mit dem Daumen und Zeigefinger der rechten Hand anfaßtı 
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"N alle wohl herausziehen und wieder einſchieben laſſen, aber 
nicht zu leicht, fondern mit einem gewiffen Widerftande, deffen 
. Grad freilich nur Uebung und Erfahrung beflimmen und er: 
Bennen läßt. Die aufgefundenen (wenn man beim tvoraudges 
garigenen Befehen und beim Zurichten des Inftrumentes mit Sorg⸗ 
falt zn Werfe gegangen ift) meiſtens fehr geringen und faſt 
nur deu Sachverſtaͤndigen entdeckbaren Abweichungen werben 
wicht mehr, oder doch nur Höchft felten, an den Sieflinfieumenten, 
fondern durch Zurichten, nämlich dur das Schaben der 
Lettern, auf der Signatur» und der mit ihe parallelen Seite 
— wozu oft ein einziger Zug des Schabmeſſers hin⸗ 


"ie Prüfung und Zurichtung einer Schrift, nad) Angabe 
des Winfelhakens, beginnt wieder mit dem Buchſtaben m. Es 
ift aber Plar, daß auch alle anderen Buchflaben derfelben Schrift, 
und felbft verfchiedene Schriften aber von gleichem Kegel, der 
felben unterzogen werden fönnen und fogar folten. Denn wenn 
bei einer beflimmten Deffnung des Wintelhafens derfelbe z. B 
20 m faßt, fo muß dieß eben fo bei allen Buhflaben nicht nur 
derfelben Schriftart, fonderu auch deffelben Kegelö, diefe mag 
was immer für eine Art fein, genan eben fo zutreffen. Dieß 
dürfte binreihen, den Nugen und Werth des Winkelhakens 
darzulegen, in fofern es fi) um eine (nah vorhandenen Mur 
fiern) beftimmte Kegelgröße handelt. 

Wenn audy nicht nach einem beflimmten wirfliden Maße 
gearbeitet wird, fo pflege man doch neuerer Zeit fat überall 
einen Kegel (freilich ebenfalls Feine beftimmte Groͤße) ald Norm 
anzunehmen und die übrigen größeren oder kleineren darnach 
einzurichten. So ift dieſes z. 8. in der Zabelle S. 264 und 
265 im dritten Bande dieſes Werkes gefchehen, wo deutſche Per 
tit old die Grundlage der übrigen Kegelgrößen erfcheint und 
mit ihnen fommenfurabel ift, indem alle größeren ein Mehrfa⸗ 
ches davon enthalten. Zur fehe genauen Beſtimmung dieſes 
Verbhältniffes und aller größeren Kegel ald Petit leiftet der 
Wintelhafen ganz ausgezeichnete Dienſte. Wenn er z. ©. bei 
einer gewiſſen Oeffnung (Entfernung der Wände r, c von eins 
ander) 40 Mufterlettern des Petitkegeld enthält, fo follen in 
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demfelben Raum SO vou Diamant, 80 von Nompareille, 20 
von Zertia Plag finden, und man muß fie, nöthigenfalld aud 
das Inftrument, in dem fie gegoflen werden follen, fo lange 
zurichten, bis diefer Erfolg eintritt. Auf diefer Bafis laſſen fich 
die Werthe aller Kegel audmitteln und praftifc berichtigen; 
weil in eine Deffuung des Winfelhafend mir 50 Petit 40 Lets 
tern von Garmond einpajfen müjlen, für 40 Cicero wieder 60 
Petit, und für eben fo viele von Mittel 70 Petit u. ſ. w. er 
forderlich fegn werden, wie fih aus der Tabelle ohne Auſtand 
obleiten und nachweifen laßt. Man bringt es auf folchem 
Wege zur Beftimmung eines fehr genauen Verhaͤltniſſes aller 
Kegel gegen einander und zu einem richtigen Syſtem, Ddeflen 
Einheit aber freilich Feine wirkliche oder beflimmte, fondern 
eine nur willfürlid angenommene Größe ifl. Petit, wie im 
obigen Beifpiele, Nompareille, Garmond oder Cicero, befonders 
letzterer Kegel, kommen hierzu am bäufigften in verfchiedenen 
Dffiginen angewendet vor. 

Nach englifcher Art, die Anzahl von m, weldye auf den 
englifhen Fuß gehen, oder nach franzöfifcher, die typographi⸗ 
fhen Punkte der Kegelbeitiiumung zu Grunde gelegt, geben al- 
lerdingd ein wirkliches Maß, weldyes zwar ebenfalls willfürlid 
oder durch Webereinfommen, als Muiter angenommen, doch ſich, 
da dad Verhältniß der Längenmaße in verfchiedenen Ländern 
befannt und meiltend mit großer Genauigkeit erhoben, leicht 
überall verifiziren läßt, und daher eine weit fichrere Beurthei⸗ 
lung und Uebereinftimmung geflattet. Abweichungen in der 
Prarid und Behler bein Uebertragen, welche nur mit der aͤu⸗ 
Berften und einer folhen Sorgfalt, Uebung und Geduld, wie 
fie nur Höchft felten zu erwarten ſteht, fi vermeiden ließen, 
find nebſt Hergebrachter Gewohnheit auch hier, wie überall, we 
ed fih um Einführung eined gleihförmigen Maßes handele, 
die Urfachen, warum diefelbe nicht gelingen kann. Gelbft in 
Frankreich fam ſchon vor längerer Zeit zugleich mit der Didot⸗ 
ſchen Kegeleintheilung noch eine andere, obwohl auch nach typo⸗ 
graphifchen Punkten vor, und gegenwärtig find der Differenzen 
noch mehrere. 

Da hin und wieder in Deutfohland der Verfuh gemacht 
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wurde, die Didot'ſche Eintheilung zu abdeptiren, fo foll von 
biefer und den Mitteln fie durchzuführen etwas miehrered ges 
fagt werden. In diefen und ähnlichen Faͤllen fommt es, wie 
bereits einleuchten wird, auf wirkliches Meffen der Lettern, 
mit einem beftimmten Maße an, welches hier der alte Parifer 
Buß von 12 jeder zu 124% jede zu ſechs typographiſchen 
Punkten, alfo der ZoU gleich 72 der Iegteren iſt; demnach auf‘ 
eine ſchon geringe, aber doch noch leichter meßbare Größe, ald der 
wirflihe Punkt (oder oder Y%,, Linie), heruntergegangen wird. 
Wei der ſchon befprochenen Gefahr, durch Ueberfehen eines 
undedeutenden Fehlers die Vergrößerung oder Vervielfältigung 
deffelben bei einer ganzen Reihe von Lettern, mit der fie beim 
eegelmäßigen Gebraud immer vorfommen, bebeutende Abwei⸗ 
ungen zu erhalten: kann man fi) auf dad Meffen einzele 
ner Leitern allein nie verlaffen, es muß vielmehr dasſelbe 
immer mit einer vermehrten Zahl derfelben gefchehen, aber 
doch möglich bleiben, ohne zu große Weitläufigfeit, aud die 
Größe einer einzelnen zu erfahren und zu beflimmen. 

An Inftrumenten zu mifrometrifchen Unterfuhungen in 
mehrfältiger technifcher Beziehung ift fein Mangel, und es 
fommen dergleichen beim Meffen von Dräbten, Uhrwellen und 
vielen andern Gelegenheiten in Anwendung. Man fehe in dies 
fem Werke, Bd. IV. &. 149 u. f., ferner Bd. IX. ©. 347 
u. f. Eine Zufammenflelung der (damald befannt gewefenen) 
Anftrumente für feine Meffungen zu technifhen Zweden ent- 
halten die Jahrbücher des k. k. polytechniſchen Inftitutes Bd. 
xvill. ©. 28 u. f. Die Schriftftempel:Maße in vorgehentem 
. Artifel, &. 899—402 gehören noch näher hierher, und ger 
ben Veraulaffung, hier das einfache, aber gut braud- 
bare Inftrument, Taf. 394 Fig. 20—22, nadträglid auf 
suführen. Es ift ganz von Stahl, beſteht aus zwei Haupt⸗ 
theilen, und erfcheint Big. 22 mit der vorderen, "ig. 28 
der hinteren Fläche, Big. 21 wieder mit der hinteren Kante, 
Der Schenkel c ift durch zwei Fig. 22 punftirt angedeutete Nies. 
ten, mit dem Körper a, an dem das Inſtrument gefglten 
wird, bleibend verbunden. Die langen Kanten von a find abs 
geſchraͤgt, zur Aufnahme und zur Bewegung des Gchiebers 
o, ber entfprechende Abfchrägungen in der Hälfte einer Dir 
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beſitzt, und recht fleißig anf a, jedoch fo paſſen muß, daß er 
fi) mit einiger Gewalt längs a bewegen läßt. Die obere, 
einwärtd abgefchrägte Wand von e wird durch eine eigene, mit 
zwei verfenften Schrauben, deren Köpfe man in Figur 22 be 
merkt, an e feflen Zulage gebildet. Fig. 20 zeigt den Schieber 
abgefondert, wo man den Raum, mit deifen fehrägen Seiten a 
auf a Figur 22, 28 paßt, deutlich wahrnimmt. Zwifchen deu 
beiden Schenkeln von e und c geſchieht die Meffung (eigentlich 
bloß Unterfadhung, weil man das Nefultat niche in einem beſtimm⸗ 
ten Maße erfährt, was aber nad) der oben ausgefprocheuen Be 
flim mung des SInftrumentes nicht nörhig if) in der Art, daß 
man den Gegenſtand zwifchen die beiden Schenkel bringt, und 
e fo lange ſchiebt, bis ihn die Kanten derfelben genau berühren. 
Auch fie find fowohl zu dieſem Ende, als des beileren Abfehene 
wegen auf den inneren Kanten fo abgeſchraͤgt, daß fie nicht in 
fhmale Flaͤchen, fondern fchneidig dafelbi ausgehen. — Eine 
mit dieſem oder einem ähnlichen Inftrumente gefundene Größe 


‚müßte man erft auf einem guten Maßftabe näher beflimmen, und 


nad) dem Ergebniß diefer Vergleichung weiter arbeiten. 

Man hat verfuht, dur ein fogenanutes Typometer 
diefen Vorgang abzufürzen, zu vereinfachen, und der praftis 
hen Anwendung leichter zufagend zu machen. Dod find bie 
derartigen Werkzeuge biöher noch ziemlih unbeachtet und ſelbſt 
in ihrer Heimath (Frankreich) bei weitem nicht zur allgemeinen, 
oder felbft nur ausgebreiteten Anwendung gelangt. Doch fol 
man etwas Näheres darüber hier nicht ganz vermiffen. 

Das Typometer, Taf. 394, Fig. 38 im Grundriife und 
von vorne, nad) einem fehr fleißig und fchön gearbeiteten frau 
söfiichen Eremplar aus gehärtetem Stahl, gleicht, der Haupt: 
fade nad, einem Zuftorium. Es befleht aus der Hinterwand 
n, aus der Schlußwand zur Linfen, a, unb dem Boden r, 
legterer mit dem Fuße s, auf dem recht dad Gange, und zwar 
ſchief fo ſteht, daß die Rettern, ohne zu fallen, fich auffiellen oder 
legen laffen, und dabei, durch ihr eigened Gewicht, einander un⸗ 
mittelbar berühren. Die Verbindung von a n mit r bewirken 
fünf im Grundrijfe als punftirte Kreife angedeutete von unten 


. buch) den Boden eintreitende Schrauben, von deren vieren im 
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Anfriffe die Köpfe fichtbar find. Die Wand n hat zunächft a in 
Der ganzem Hoͤhe eine ſchwale Nuth, und neben ihr der Boden 
ein ganz durchgehendes, offened Löcheldhen, welches im Grund: 
riffe als ein Feiner Kreis erfcheintz; beides um den rechten Wine 
kel zwiſchen a und n von taub und zufälligen Unreinigfeiten 
ganz frei zu erhalten. Weſentlich ift der Umſtand, daß die in« 
nere Länge, vom gedachten Winkel bis an die offene (zechte) 
Geite genau vier alte Parifer Zoll, oder 48 Linien, oder 288 
typographiſche Punkte beträgt. 

Dieſe Zahl 288 läßt nun ziemlich viele Diviſoren zu, mit 
denen die Theilung ohne übrigbleibenden Reſt möglich iſt. Diefe 
Diviforen folgen in der erſten oder oberen Reihe, in der unteren 
aber die Quotienten bei der Anwendung eines jeden: 

2 3 4 6 8 9 12 16 18 24 36 48 72 96 144 
144 96 72 48 86 82 24 18 16 12 8 6 4 3 2 
Man nehme jept die Tabelle im 111. Bd. ©. 264 jur Hand, 
und benüge die drei erſten Längenfpalten. Da der Diamant- 
Kegel drei tppographifche Punkte zähle: fo ift Mar, dap um das 
Tppometer, deflen Länge 288 Punkte mißt, genau zu füllen, 
96 ſolcher DiamantsLettern erforderlich feyn werden. Bon Perl 
oder Quatre gehen 73 in den bezeichneten Raum; und diefe 
Meſſung ift noch auf folgende Kegel dieſes Syſtems unmittelbar 
anwendbar: Nompareille oder six, Gaillarde oder huit, Petit- 
Romaine oder neuf, Saint Augustin oder douze, Gros-romain 
oder seise, Petit Parangon, Palestine, 'Trismegiste, Double 
Canon (die von Gros Romain anzufangen, in der Praris vors 
fonımenden Abweichungen, und der Umftand, daß ſolche Mef: 
fungen beiden großen Kegeln, deren Verhältniß zu den Fleines 
een, gewöhnlidy und am meilten vorfommenden, überall bebene 
tend variiren, faum mehr mit Sicherheit in gleiher Weife, fon: 
dern meift an jeder Letter einzelg vorgenommen werden, nicht 
mit in Betrachtung gezogen). Mon den genannten werden die 
entweder ausdrüdlichen angegebenen, oder in den obigen Zahlen» 
Reihen aufzufindenden QAuantitäten dad Typometer genau aus⸗ 
füllen, oder wo nicht, die Typen oder ihr Sießinftrument fo lange zus 
‚gerichtet werden muͤſſen, bi6 der geforderte Erfolg eintritt. In 
der Prasid wird an die offene rechte Seite des Typometers eine 
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ebene Flaͤche, etwa and dickem Meſſing⸗ oder Stahlblech ange: 
halten, fie hiermit zeitweilig geſchloſſen, und dann unterſucht, 
ob die im Tppometer befindlichen Lettern hart an einander fchlie: 
Ben , oder noch wanfen, oder endlich die aͤußerſte rechts fo vor- 
ragt, daß das Blech die Kanten des Inſtrumentes nicht genau 
berühren fann. Die Art der in den beiden lebten Fällen nöch 
vorzunehmenden Korreftion an den Lettern, dem Gießinſtrument, 
oder beiden, ift für ſich einleuchtend. 

Angenommen, daß man auf dieſem Wege vorgegangen 
wäre, und wenn auch nur von den obangegebenen die gewöhn- 
lich vorfommenden Kegel erhalten, alfo die Diviforen 8, 4, 6, 
8, 9, 12 benügt habe *). fo fehlen noch die Kegel: Cinq, sept, 
dix, onze, für melde die Zahl 288 die übereinflimmenden Divi⸗ 
fionen, 5, 7, 10, 11 nicht zuläßt, ohne daß ein Bruch ode 
Reſt übrig bleibe. Hier hilft man ſich dadurch, daß die Divi- 
fion wie früher vorgenommen, das Inſtrument mit der gefunde 
nen Anzahl Lettern , der Neft aber mit andern, eines hierzu paf- 
fenden, ſchon richtig geftellten Kegeld, ergänzt wird. So gibt 
z. B. die Theilung von 288 mit 5, den Quotienten 57; ben 
Reſt, nämlich 3 typographiſche Punkte, gleicht eine Letter vom 
Diamant:Kegel aus: fo daß demnach das gefüllte Inſtrument 
57 Lettern vom Bünfer » Kegel und eine vom Dreierenthält. Die 
Theilung mit 7 gibt 40 und den Reſt 8, welcher mit zwei Let 
tern vom Vierer⸗, Oder mit einer vom Achter⸗Kegel fi aus: 
gleicht. Es wäre ermüdend, diefe Berechnung für alle Kegel 
durchzuführen, da obnedem die Möglichkeit davon zur Genüge 





*) Denn der Divifor 2, oder 144 Rettern auf 4 Zoll, kommen in der 
Negel nie vor. Nicht weil dem Kunitfleiß diefes Ziel, nämlid 
eine Bleinere Schrift als Diamant, unerreihbar wäre, fondern weil 
fo feiner Drud ohne außerordentliche Anftrengung der Augen nicht 
wohl benüst werden Bann. Als feltene Ausnahme liegt folgendes 
Werk vor? Quinti Horatii Flacci opera omnia, recensuit Fi- 
lon. Parisiis A. Mesnier 18238. Die Typen det Tertes find 
Hald- Diamant, von Heinrich Didot (dem Yüngern) geſchnit⸗ 
ten und gegoffen. Das Werk Hat 230 Seiten; eine Rolumme, d.h. 
der Drud ohne Papier, mißt 13 Parifer Linien in der Breite und 
21 in der Höhe. 
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einleuchtet. Als Kolge dieſes Vorganges ift jedoch zu erinnern, 
daß man ſich eines völlig analogen Werfahrens wird "bedienen 
koͤnnen, wenn die Anzahl der vorräthigen Lettern, die man zu 
unterfuchen und zu berichtigen hat, nicht zureicht, den Verſuch 
anzuftellen, oder, wa6 daßfelbe ift, den gegebenen Raum von 
vier Zoll auszufüllen. Man hätte z. B. von dem Vierer⸗Ke⸗ 
geil flatt der erforderlichen 72 Stück nur 45, fo nimmt.man 
diefe , und füllt den noch Übrigen Raum von 180 Punften mit 
andern hierzu pailenden 2ettern, deren Werth in typographifchen 
Punkten man bereits kennt, noch vollends aus. Dreißig Stück 
vom Sechſer⸗ und eines vom Achter-Kegel würden dieß leiften. 
Den Zwed ber gegenwärtigen Auseinanderfegung, nämlich die 
Ueberzeugung von der, ungeachtet des beftimmten, ein für alle Mal 
gegebenen Raumes, doch möglichen Verwendbarfeit des Typome⸗ 
ters in jedem vorkommenden Falle, dürfte nunmehr erreicht 


Eine ſolche allgemeine Anwendbarkeit zugeſtanden, möchte 
doch nicht zu längnen feyn,. daß :eine andere, und zwar foldhe. 
Einrichtung des Typometer, wodurch dasfelbe gleich dem Schrift: 
feger: Winfelhafen zwar an beiden Enden gefchloffen, jedoch der 
eigentlich zum Uuterfuchen beſtimmte Raun, nach Umftänden ver: 
größert und verfleinert werden könnte, manche Vorzüge für fich har 
ben würde. Die Nothwendigfeis, die Prüfung jedesmal mit einer 
größern Anzahl Typen vorzunehmen, die man oft nicht zur Hand 
bat und: durch andere genau paffende fomplettiren muß; die 
Urficherheit in der Beurtheilung der gehörigen Ausfüllung des 
Mefraumes und ded Grades derfelben, bloß dadurdy, daß man 
Die offene Brite durch ein angehaltened flaches Metallſtuͤck ſchließt: 
find gegründete Einwendungen gegen dad eben befchriebene In⸗ 
Rrument. Es läßt fidy aber allerdings ein Typometer herſtellen, 
weihed an diefen Gebrechen nicht leidet, und wovon Die 
Sauptfache auch ohne neue Zeichnungen verfländlich gu machen 
it. Man nehme an, daß an dem Winfelbafen, Tafel 391. Fi⸗ 
gur 9, 10 auf der Innenfeite der Hinterwand a die frangöfifche 
Eintheilung in einer Länge von —6 Zoll angebracht fei, und zwar 
nad Linien und tupographifchen Punkten, beziffert von der Red: 


ten zur Linken, alfo von dem durch a c gebildeten Winkel anın 
Technol. Eueytlop. XVI. Band. 9 
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fangen: fo bat man eigentlid fhon das Werlangte. Die innere 
Kante der verftellbaren Wand r wird den Zeiger abgeben, und 
jedesmal die Anzahl typographifcher Punkte andeuten, welche eis 
ner beflimmten in das Inſtrument gebrachten Menge von Typen 
von irgend einem Kegel entfprechen müßten. Auch wirb ſich auf 
einen Blick zeigen, wie viel die Abweichung beträgt, ob nämlid 
die den richtig geftellten Raum nicht genan einnehmenden Lettern 
zu ſchwach oder zu ſtark find. Das Erftere zeigen die von ihmen 
nicht völlig bededten typographifhen Punfte; fo wie ein Weber: 
maß ebenfalld leicht beurtheilt werden Faun. Die Rand r etwas 
niedriger zu machen, wäre räthlich; es fchadete dieß nicht nur 
nichts, da man die ganze Höhe nie braucht, fondern gewährte 
den Vortheil des ungehinderten Ablefend der naͤchſt der oberen 
Kante der Wand n anzubringenden Einthedung in typograpki- 
fche Punfte. Man darf nicht fürchten, daß dieſe letzteren wirk 
lich uud einzeln aufgetragen, zur genauen Unterfcheidung zu Flein 
ausftelen, oder daß man hierzu eiped Mergrößerungsglafes de: 
‚dürfte. Diefe Iheile find nicht fo außerordentlich kleiu, ale daf 
fie au mit unbewaffnetem Auge fid) nicht deutlich und recht gut 
erfennen lichen. 

Man betrachte, um fich davon zu überzeugen die, Xafel 
194 Figur 25 in der natürlichen Größe abgebildete Schieblehre 
(befchrieben im neunten Bande, S. 347, 848) und namentlid 
in der großen oder Hauptfigur die Eintheilung auf c. Sie geft 
am oberen Naude der Schiene oder Stange o bis auf halkı 
Linien. 

Denkt man fih nun zwilchen je zweien diefer Theilſtriche 
noch zwei andere in gleichen Entfernangen von einander, fo het 
man typographifche Punkte, deren drei auf die Halbe Linie gehen. 
Ich habe auf einem folchen franzöfifchen Suftrumente nachtraͤglich 
die eben erwaͤhnten Theilſtriche anbringen laſſen, und dasfelbe in 


diefem Zuftande ohne Weiteres ald Typometer mit gutem Erfolge 


angewendet. Die Lettern werden auf c gelegt und e fo weit ein 
wärts in die Hülſe b gefchoben, bis fie ſich zwilchen den Stahl⸗ 
baden e, d, einflemmen. Daß man ein neu zu verfertigendes 
Typometer diefer Art anders und bequemer einrichten, 5. B. die 
Schiene o zur befferen Auflage der Lettern breiter machen, auf 


| 
| 
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b eine Druckſchraube mit gehöriger Unterlage zur Sicherung der 
ec für einen beflimmten Fall gegebenen Stellung anbringen, fer: 
ner Die Stahlbaden e, d, in der Dice, ebenfalls damit die Let: 
tern beifer und gewiffer anliegen, verftärfen,' endlich die Theilung 
anf b, als zn diefem Behuſe überflüffig, ganz weglaffen und uͤber⸗ 
haupt noch fo manche Aenderung anbringen könnte, bedarf für 
einen geübten Mechaniker Reiner weitläufigen Auseinanderfcgung. 
Aber auch fo, wie das Zuftrument gegenwärtig vorliegt, fann e6 : 
mit Zugabe der Eintheilung in typographiiche Punfte als Typo: 
meter für das franzöfifhe Syſtem recht wohl verwendet werden. 
Im vorhergehenden Artıfel S. 382 iſt von deifen um die 
Typographie hochverdienten Verfaifer der Umfland mit vollem 
echte gerügt worden, daß bisher über die verhältnißmäßige 
Breite der Buchftaben ein und derfelben Schrift gar Feine, aud) 
nur annähernd feften Beftimmungen vorhanden find. Es ift fer 
ner eben dafelbfi der Beweis geliefert, daß, und in welcher Weife, 
eine folche foftematifche Anordnung wirklich möglich fei und, gut 
ausgeführt, auf die Schönheit der Schrift und die Leichtigkeit 
der ganzen Behandlung, ſelbſt beim Segen, den günftigften Ein: 
fluß haben würde. Zür den Schriftgießer wäre ebenfalld bei der 
praftifden Ausführung feine viel größere Mühe oder Zeitverluft 
zu beforgen. | . . 
Die Beſtimmung, oder eigentlich die Unterfuchung der rich“ 
‚tigen jededmaligen gegebenen Breite jedes einzelnen Buchſta⸗ 
ben (verſteht fih aller neu zu gießenden Exemplare deifelben) und 
die nach Maßgabe derfelben vorzunehmende Zurichtung an ihnen 
oder auch felbit an den Gießinftrumenten bleibt der Hauptfache 
nad) ganz dem die Kegelftärfe betreffenden erfahren ähnlich, 
und wäre mit Beihilfe des Beſehklotzes und Bleches, der Zus 
florien, Winfelbafen und aljenfalls des Typometers, in folcher 
Beiſe vorzunehmen, wie ſich nach einiger Urterlegung von felbft 
aus den vorauögegangenen Erörterungen ergeben muß. Kaum 
bedarf ed der Erinnerung, daß bei der Ddießfälligen Prüfung 
des Kegels Überhaupt die Lettern gehörig gelegt oder aufgeitelt 
werden müffen; auf dem Beſehklotz nämlich, fo, daß man die 
Signatur, oder die mit diefer Seite parallele im Geſichte behält, 
im Juſtorium und Typometer, eben fo, daß dasfelbe mit der for 
Ir 
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genannten „Weite“ der einen oder andern Flaͤche der Fall iſt. 
Es wurde dieß ſchon früher angedeutet, und bedarf daher jept 
nicht. mehr als der bloßen Hinweifung. Mit den Ausfehließungen, 
von denen zwar hier noch nicht die Rede ift, wäre eine entfpre: 
chende, ebenfalls fyitematifche Einrichtung ihrer Breiten oder 
Diden, auf gleihen Gründen beruhend, zu beobachten. — Er 
wähnenswerth ift es, daß man mit den Zahlen fchon jeßt faft im: 
mer auf diefe Weiſe verfährt, und fie ſaͤmmtlich auf Halbgevierte, 
oder '/, m:&tärfe zu fegen pflegt. 

Nachtraͤglich wäre nochmals in Eriunerung zu bringen, daß 
ſowohl für das Befehen, als auch für die Unterfuchungen mit dem 
Zuftorium, dem Winfelhafen und dem Zypometer die Let: 
tern, die man deufelben unterwirft, ſchon gan; fertig feyn 
müſſen, d.h. der Fuß ausgefchnitten, die Weiten gefchliffen und 
der Kegel gefchaben, weil man fonft nie ein zuverläffiged Refuls 
tat erhalten würde. Aber noch eine andere Vorficht darf nicht 
unbeachtet bleiben, es follten nämlich ſowohl diefe, als alle Let- 
tern, Die man. genau haben will, nicht kalt gegoifen werden, 
fondern das Inflrument muß den gehörigen Hitzegrad durch Guſſe, 
die man verloren gibt, ſchon erhalten haben. Die Juſtrumente 
wachfen nämlich, wie ſich der Schriftgießer ausdrückt; fie dep: 
nen fich allmälig durch die zunehmende Hitze aus, und die fpäter 
gegojfenen Lettern werden jlärfer, als die erfieren. Bei Inſtru⸗ 
menten aus Meffing und rothem Metall foll die Ausdehnung 
"mehr betragen und fchneller erfolgen, als bei Eifen uud Stapl, 
namentlich aber find meffingene Inſtrumente mit elfernen oder 
ftähleruen Kernen fhwer zu behandeln, wegen der ungleichförmis 
gen Ausdehnung der beiden Metalle, wo der Kern zurüdbleibt, 
wenn die Aenderung an den vi Theilen des Infteumentes 
bereits eingetreten iſt. 

Selobt wird vorzüglich das Zußeiſen, in Beziehung auf 
nicht zu langſame und gleichförmige Ausdehnung aller Theile. 
Wenn dieſe einen gewiſſen Grad erreicht hat, fo nimm: fie dann, 
Ueberhitzung dur) gar zu lang fortgefeßtes Gießen und mit mehr 
als nöthig heißem Metall ausgenommen, nicht mehr zu; und 
. diefer durch Erfahrung und Uebung zu beflimmende und er 
kennbare Zuftand deö Dießinftrumentes iſt derjenige, bei welchem 
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man die beften und unter fich gleichen Lettern erhält. Von Zeit 
zu Zeit wird aber während der Arbeit eine Vergleichung der ſpaͤ⸗ 
ter gegoffenen Lettern mit den früheren, ald richtig und ald Mus 
‚fer anerfanrten, unumgänglich nothwendig. Man ftellt fie auf 
die ſchon befannte Weile auf dem Beſehklotz, allenfalls auch im 
Suflorium felbft an. 

Hier fcheint der pallende Ort, über die Verfertigung der 
Sießinftrumente Einiges beizubringen, jedoch nur in fo ferne 
fie eigenthümlich iſt. Denn dad Gießen der einzelnen Beſtand⸗ 
theile nad) Modellen aus Meiling oder Gußeifen, das Schmie—⸗ 
den derfelben aus Eifen oder Stahl, ferner die Bearbeitung aus 
dem Groben mittelft Feilen, hat nichtd befonderes, und ver: 
langt deßhalb auch Beine abgefonderte Darftelung. Sehr häufig 
nimmt man jeßt wie faft bei allen Metallarbeiten, fo auch bei den Be: 
ſtandtheilen der Bießinitrumente, zur Hervorbringung vollfom- 
men gerader und ebener Flaͤchen, die man durch Keilen nur un: 
vollfommen und mit großer Uebung und Sorgfalt erhalten fönnte, 
die Drehbanf und den Support zu Hülfe. Die zu bearbeitenden 
©tüde werden, größere einzeln, Fleinere mehrere zugleich, auf 
eine ebene hölzerne Scheibe am Ende der Drehbanffpindel aufge: 
kittet, nach Erforderniß abgedreht, dann losgemacht, mit- der 
vorher unten gewöfenen Flaͤche nach außen abermals aufgefittet, 
und wie das eriie Mal bearbeitet, wodurch man beiderlei Flächen 
wicht. nur eben, ſondern bei guter Befchaffenheit der Drehbank 
und des Supportes, zugleid mit einander parallel, folglich meh: 
tere Stücke mit einem Male fogar auch gleihdid erhält. Ueber 
das Allgemeine diefer Benügung der Drehbank ift das Nöthige 
im'IV. Bde, dieſes Werkes, S. 381, 412 nachzuſehen; fie ge⸗ 
währt bei manchen Theilen der Gießinſtrumente bedeutende, durch 
Bein anderes Mittel zu erfeßende Erleichterung mit einem bohen 
Grad von Genauigkeit. 

Unter den Beſtandtheilen der Gießinſtrumente kommen zu⸗ 
naͤchſt, ihrer eigenthümlichen Geſtalt wegen, die einander glei⸗ 
chen Hälften des Guſſes (oder der Einguß) in Betrachtung, und 
swar deſſen ſchiefe Flaͤchen. Sie verlangen forgfältige Bearbei- 
tung, damit fie vollfommen an einander fchließen, und der An: 
guß von ber Letter ſcharf, und ohne erhöhte Borften oder Rauhig⸗ 
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keiten zu hinterlaſſen, wegbricht. Zur Erläuterung des Folgen 
den mag man ſich der Abbildungen auf Taf. 387 bedienen, wo 
ſich in Fig. 5, 6, 26, 26, 38 — 36 die fchiefen Wände zeigen, 
deren an e und e’, alfo an jeder Hälfte, drei fich befinden. Die 
innere fchmale Wand beträgt am untern Ende, wo fie ſich an 
die Letter anfchließt, regelmäßig Y, von der "ganzen Breite des 
. Retiernfußes, wie fowohl aus Fig. 25, 26, noch beffer aber aus 

Fig. 16 erhellt. Zum regelrechten Wegbrechen des Anguſſes if 
eine vollkommene Schärfe der unteren Kanten der fchiefen Wände 
unentbehrlich. 

Um den Winfel mit Genauigkeit bearbeiten, unterſuchen 
und nachbeifern zu fönnen, unter dem die fchrägen Flächen (oder 
die fchiefen Linien e e’ Fig. 5, 6) fich an die Horizontal · Linien 
des Guſſes anſchließen, welchen die Schriftgießer verſchieden zu 
machen pflegen, jedoch mit nur geringen Abweichungen, ſo daß 
er meiſtens 800 beträgt, aber bei ein und demſelben Inftrument 
an allen ſchiefen Wänden des Guſſes genau derfelbe feyn muß‘ 
bedient man ſich de fhon genannten Kreuzmaßes, Taf. 391, 
Sig. 25 von der Klähe, Figur 26 von der Seite erfcheinend, 
und des Winfelftellers, der Fig. 37 wieder mit der Flaͤche 
und von unten fich zeigt. Das lebtere Werkzerg aus gehärtetem 
Stahl, meiftens bedeutend, oft doppelt fo groß, gibt ſowohl den 
rechten, als den obgedachten fchiefen Winkel an, und dient zu 
nächſt dazu, dad Kreuzmaß felbft erjt richtig zu ſtellen; daher 
denn auch der Name deffelben. Der ftärfere Schaft des Kreu;- 
maßes ift am Ende gabelförmig gefpalten und fo tief ausgenom: 
men, daß daß ftählerne, gehärtete, unten von beiden Seiten 


abgefhrägte” und in eine ganz gerade Schneide auslaufende Li: | 


neal r, r, fih in hinreichendem Grade neigen oder gegen a 


ſchief ftellen läßt. Die Verbindung zwifchen a und r r bewerk: 


ftelligt die Schraube e; fie hat die Muttergewinde im untern 
Lappen der Babel, das übrige ihres Schaftes ift rund, fo daß 
ſich auf deifen Mitte das Lineal ohne Spielraum wenden Fäßt. 
Dieß legtere muß aber nur mit etwad Gewalt gefchehen Fännen, 
damit die dem Lineal gegebene Stellung unverändert bleibt, fo 
lange ald man ihrer bedarf; die Schraube o ift daher ziemlich 
feſt angezogen, oder man muß dieß abermals thun, nachdem 
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man das Lineal richtig geſtellt hat. Dazu dient nun eben der 
Winkelſteller. Man legt deſſen laͤngſte Seite, 1, 2, an den 
Schaft a Fig. 25, fo daß die Spige in u zu ſtehen kommt, und 
wendet dann das Lineal r r fo lange, bis deilen innere ſchnei⸗ 
Dige Kante, von u bie v, die Linie 1, 8, Fig. 27 auf dad ge» 
mauefte berührt. Mit dem fo vorgerichteten Kreuzmaße läßt fich 
die Schiefe der Wände am Einguß ganz zuderläßig prüfen, und 
allmaͤhlich mit jenem in Ueberfliimmung bringen. Das Kreuz« 
maß wird mit dem Schaft a oben oder unten an bie Horizontals 
flächen der Gußhaͤlften angelegt; wo man aber mit dbemfelben 
nicht leicht zufommen fann, wie namentlich an der fhmalen in⸗ 
nezen Wand, wendet man, fo wie überhaupt zur Vergleihung, 
den Winfelfieller felbft an. Er dient außerdem auch noch dazu, 
das Kreusmaß in feine, fo zu fagen natürliche Cage, wo r r mit 
a einen rechten Winfel macht, zurüdzubringen. Dieß geſchieht 
bush Anlegen eined der rechten Winkel von Fig. 27 in der Ede 
- u Fig. 25 oder der gegenüber befindlihen. — Die Kreife auf Fig. 
35 und Kig. 27 find unerheblich ; fie deuten nur Löcher an, um 
dieſe Werkzeuge, wenn fle nicht eben im Gebrauche find, an 
Stiften aufzuhängen. 

Die Außarbeitung der fchiefen Wände , nach Angabe der 
vorbefchriebenen Werkzeuge, geichieht fait allein durch Zeilen, 
julegt durch Abziehen mit einer feinen Schlichtfeile. Nur die 
äußeren Wände, oder jene, womit die beiden Hälften des Einguifes 
mit ihren kurzen Armen ſich herühren, fönnen auf dem Schrift: 
Schleifſtein flach aufliegend, rein und eben abgejogen werben. 
Bei den andern unter dem Winkel zufaumenfloßenden Wänden - 
geht dieß nit an. Des, überall wo ed nur immer anwendbar 
iſt, fehr vortheilhaften Abziehens auf dem Stein, um vollfommen 
ebene Flächen zu erhalten, muß felbit bei der Verfertigung ber 
Inſtrumente, weiter unten, noch mit Mehrerem gedacht werden. 

Schiefe Winfel kommen bei den übrigen Inſtrument. Thei⸗ 
len nicht mehr vor. Die Bodenftüde verlangen nebft der richti⸗ 
gen Höhe, völlig gerade und ebene Vorderjlächen, und deßglei⸗ 
den obere und untere. Alle drei Arten vertragen flaches Auf: 
legen und Abziehen auf dem Stein; die beiden leptgenannten 
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aber auch das vorhergehende Abdrehen, wenn man im Beſitze eimer 
guten Drebbanf mit Support ift. 
Aehnliches gilt aud) von den Kernen, die aber der forgfäl: 

‘ tigften Bearbeitung bezüglich der geraden Flaͤche und der überall 
gleihen, dem Kegel entfprechenden Dide, und, gleih den Se 
denftäden, der richtigen Höhe bedürfen. Es kommt hierbei ein 
eigenes Werkzeug, dad Kernmaß, deflen ſchon Seite 501 ge 
dacht wurde, zur Anwendung, wovon man dad gewöhnlide, 
einfache, und das doppelte hat. Ä 

Das einfache, Zaf. 891 Fig. 28, von der Seite und von 
unten, ganz; aus Stahl, jedoch nicht nothwendig gehärtet, be 
flebt aus zwei Haupttheilen: dem Körper a, r, r, und dem 


. ©cieber e, m, n. Die Wände n und a, vollfommen ſenkrecht 


anf die Oberfläche r, r, und die einander zugeiwendeten innern 
"Seiten genau parallel, find ed eigentlich, zwifchen welchen die 
Unterfuchung gefchieht, und die in der jedes Mal erforderlicgen 
Entfernung von einander fidy ftellen, und darin befefligen laffen. 
Der Schieber hat an beiden langen Seiten Lappen oder ers 
fprünge, e, u, welche ihm beim Verſchieben zur richtigen Leis 
tung dienen, und bis an die untere Kante von r r reichen; in 
der Mitte aber eine feile Spindel mit den Gewinden außerbalb 
e und r, auf welche die Flügelmutter s mit untergelegtem Druck⸗ 
iheibdhen paßt. Die Spindel geht durch die am Boden oder r r 
angebrachte, in der untern Abbildung, zum Theile punftirt, mit 
1, 2, bezeichnete Schlipe, welche vermöge ihrer Länge eine hin 
reichende Verſchiebung von n m, fowohl nach rüdwärts, ald 
auch nad) vorne, bis zur Berührung von n und a geftattet, fo 
bald man die Slügelmutter s gelüftet hat. 

Ein doppelte Kernmaß findet man auf Taf. 898 Fig. 21 
von oben, Fig. 22 von der Seite dargeftellt. Es ift, mie Auss 
nahme der Schrauben, ganz aus Meifing gearbeitet. Der Kopf 
a, in feinse Mitte an dem Haupttheile nn des Werfzeuges mit 
zwei von außen eintretenden punftirt angedeuteten Schrauben für 
immer befefligt, gitt über und unter nn- die eine fenkrechte 
Wand, welcher eine zweite an jedem der Schieber, or, und es, 
entfpricht. Zwei Baden p und q über nn zu beiden @eiten fo 
weit hinausftehend, als es die Dide der Schieber verlangt, find 
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jeder mit drei ebenfalls verfenften Schrauben an nn bleibend ber 
feſtigt; fie erhalten r und s bei jeder Bewegung in der gehoͤri⸗ 
gen geraden Richtung. Die geränderten Muttern, t, b, mit 
ihren Drudfcheibchen v und i haben auch hier die Beflimmung, 
wenn fie feft angezogen werden , die den Schiebern ertheilte Stel⸗ 
lung, oder die Entfernungen zwiſchen a c und a e zu derfichern, 
und zwar für jeden &chieber befonderd und völlig unabhängig 
von dem andern. Die Einrichtung hierzu muß aber don der vor« 
ber befchriebenen etwas verfchieden ſeyn. Nice das Stüd nn, 
fondern jeder Schieber hat die Schlige, wie7, 8, Big 21; die 
Spindel aber, zu beiden Seiten für t und b gehörig verlängert, 
alfe doppelt, oder zwei in einem Stück, ift mit ihrer Mitte im 
am unbeweglich feft gemacht. Zur Erläuterung hiervon benüge 
man Fig. 24, ein Theil von n und zwar die Mitte davon, aber 
ohne die Spindel, und Fig. 28 ein Längendurchfchnitt derſelben 
©telle fammt der Spindel. Diefe ift in der Mitte, 1, quadra⸗ 
tiſch abgerichtet, und trägt oben und unten bie mit 1 aus einem 
Stuͤck beſtehenden Schrauben, 3, 3 (für t und b der Hauptſt⸗ 
guren.) Diefer quadratifhe Theil iſt ferner in die entfprecheub 
geformte Ocffuung, 5, Fig. 24 feſt eingetrieben. Daß ſich aber 
1 durch die Wirkung der einen oder der andern Mutter nicht loss 
geben, und aus der Deffnung 5 herausgeben kann, verhindert 
die MWerlängerung des vieredligen Schaftes 1, durch welches ein 
rundes Löchelchen geht, weiches mit einem gleichen, auf n, 6 
Fig. 24 sufammentrifft. Ja beide paßt ein, an: beiden Enden 
gut vernieteter, in Big. 28 bei 4 wahrnehmbarer Stahlftift, der folge 
lich 1, 2, 8, mit n unverrüdbar zufanamenhält. Der Schaft 
1 und deilen abgekrüpfte Werlängerung tragen zugleidy zur geras 
den Leitung der beiden Schieber mit bei, in fo ferne fie fleißig 
an die Wände der Schlige von r und s haflen. 

Die Verwendung des Kernmaßes dürfte ſich nun fait von 
felbft ergeben. E8& dient nämlich dazu, nach einem verläßlichen 
Muſter geftellt, die, anfangs immer zu flarf gelajfenen Kerne, 
unter beftändigem Einprobiren fo lange zu berichtigen, bis fie die 
verlangten Abmeſſungen an allen ©tellen erhalten. Diefe Arbeit 
bezieht fich fowohl auf die Höhe ala auch auf die Dicke, oder den 
Kegel der Kerne, und ed verſteht fich. ohuedem, daß für beide 


* 
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Maße der Abſtand der beiden Wände des Werkzeuges ſchon 
genau geregelt, uud der Schieber ganz richtig geſtellt ſeyn mnf. 
Da dieß bei dem doppelten Kernmaß auf der einen Seite für die 
Höhe, auf der andern für die Kegelftärke zugleich geſchehen kana, 
beim einfachen aber die beiderlei Dimenfionen nur durch abge 
änderte Weite der Oeffnung zwifchen beiden Wänden, alfo jedes 
Mal neues Verftellen des Schieber ſich erhalten laſſen: fo if 
daraus die Bequemlichfeit und Sicherheit ded Refultates beim 
Gebrauch des doppelten Kernmaßes gegen dad einfache für fi 
Har. 

Doc darf man fi), was den Kegel oder die Dicke des Ker: 
nes betrifft, befonder& bei den letzten und feinften Berichtigungen, 
auf das Kernmaß allein nicht verlajfen , denn es ift, wenn and 
noch fo fleißig gearbeitet, hierzu Doch nicht genau, cder beſſer zu 
fagen,, nicht empfindlich genug, um die kleinſten Differenzen, auf 
die ed allerdings, und gerade hier anfommt, zu entdecken. Mas 
nimmt daher für diefe Faͤlle zugleidy den Befehflop und das Blech 
in Anſpruch. Der Kern wird auf dem Klog liegend, und zugleid 
neben ihm zwei Mufterlettern, nach allen Richtungen mittelfk des 
Befehebleches unterfucht; dann dasfelbe Verfahren audy mit bei: 
den Kernen und einigen Lettern gemeinfhaftlid vorgenommen, 
am von der Beſchaffenheit der Kerne und der an ibnen etwa ned 
nöthigen Verbeſſerung fich fihere Ueberzeugung zu verfchaffen. 
©elbit wenn die Kerne ſchon an ihren Bodenilüden fich feſtge⸗ 
fhranbt befinden, und bei Probegülfen oder im Verlauf der Ar 
beit fi) an den gegoſſenen Lettern Abweichungen zeigen, iſt das 
erfie, einfadyite und ficherfie Mittel, um den Sehlern auf den Grund 
in fommen, dad Auflegen folder Lettern, von deren richtigen 
Belchaffenheit man überzeugt iſt, auf die vom Kern nicht mehr 
bededite Zläche des Bodenitüdes, und das Beſehen mittel des 
Bleches in verfchiedenen Richtungen. 

Die legten Beridhtigungen, fo wie die gänzliche Wollen 
bung überhaupt, erhalten die Kerne, fo wie fait alle Beſtand 
theile der ©ießinfirumente, auf dem Abzieh: oder Schrift: 
f&hleiffteine, deren Natur fo wie die Verwendung beim Juſti⸗ 
ren der Matrizen ſchon &.498 u. f. befprochen worden iſt. So 
fiad überall in den Schriftgießereien den Arbeitern zu zeitweili 
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gen Verbeilerungen kleine Steine, etwa nur 8 — 4 Zoll im Qua⸗ 

drat, außer dem großen zur Hand, um fie unverweilt benügen 
zu können. Es gibt überhaupt zur Hervorbringung vollfommen 
ebener Metallflächen von geringem Umfange. fein befferes und 
fihereres Mittel als dieſes, vorausgeſetzt, daß der Stein ſelbſt 
von Zeit zu Zeit durch Abfchleifen mit einem andern berichtigt, 
und hierdurch vollfommen eben erhalten wird. Man darf aber 
hieraus nicht fchließen, daß der Stein nur bei-dem legten Abjie« 
ben oder der Vollendung der Arbeit in Anſpruch genommen 
wird. Im Gegentheil leiftet er fchon früher vortrefflidhe Dienfte, 
und dann, wenn noch mehr weggefchafft werden muf, um an 
dem Arbeitflüd eine genaue ebene Oberfläche zu erhalten. Zwar 
geſchieht dieß nicht unmittelbar und bloß auf dem Öteine, weil 
er immer, beſonders auf Eifen oder Stahl, nur wenig angreift, 
und man zu viel Zeit aufwenden müßte, um dad gewün'chte 
Ziel zu erreihen. Man verfährt vielmehr in der Art, daß man 
die Arbeit zwar allerdings auf tem Steine abzieht, fie daun aber 
auf der fo behandelten Flaͤche Kefichtigt, und an dem matten 
Slanz, welchen er ertheilt, die Stellen erfennt, welche eben au⸗ 
gegriffen worden, alfo noch zu fehr gegen das übrige erhöht blei- 
ben. Diefe bearbeitet man jegt vorfichtig mit einer einen und 
feinen Seile, wiederholt dann daB Abziehen, und erlangt, ohne 
Gefahr die Arbeit zu verderben, allmälig den beabfichtigten 
Erfolg. 
Um auf die Kerne nochmal zurädzufommen, ift eine nad. 
trägliche Erinnerung nothiwendig. Das Abziehen auf dem Steine 
bat nämlich feine Echwierigkeiten,, in fo ferne dasſelbe nicht ane 
auf den großen, fondern auf den Regelflächen gefcheben muß. 
Diefe find bekanntlich bei allen kleineren Kegeln verhältuißmäßig 
fhmal, der Kern muß beim Abziehen auf der hohen Kante, und 
swar, wenn die gedachte Fläche gut und vollkommen winkelrecht 
ausfallen, oder, wenn fie es fchon wäre, durch das Abziehen nicht 
wieder verdorben werden fol, geuau fenfrecht fliehen, und in die: 
fer Lage, ohne alle Schwankung, auf dem Steine in gerader Rich» 
tung hin und her geführt werden. Dieß kann auß freier Hand 
Niemanden gelingen. Dan nimmt daher noch ein Werkzeug zu 
Hilfe, nämlihden Abziehklotz. Er gleicht den bereits S. 595 
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befchriebenen Befehflögen, Fann wie diefe gebraucht werden, und 
fogar iſt Fig. 24, Taf. 394 zugleich ein wirklicher Abziehklotz, 
denn das weſentliche Unterfcheidungd - Merkmal befleht darin, 
daß er ohne eigentliche Füße, vier genan ſenkrechte undurdhbre: 
chene Wände befißt. Zum Gebrauch ſtellt man daB abzuziehende 
Stud auf einen großen Schrift⸗Schleifſtein, legt «8 an eine der 
Wände des Klotzes und zieht beide Stuͤcke, die man gleichzeitig an- 
faßt und aneinander hält, aufdem Steine bin uad her. Die Wand 
Des Klotzes verfichert die fenfrechte und rechiwinfelige Lage des 
eben in Arbeit befindlichen Gegenitandes, und verhindert alle 
Schwanfungen deffelben. Der untere Rand des meiftens hohlen 
Klotzes oder, wenn dieß nicht üjt, feine Bafis, wird vom @tein 
mit angegriffen und das Werkzeug verliert endlich feine Brauch⸗ 
barfeit. Es ift Daher des geringen Anfchaffungspreifes wegen 
vortheilhaft, fich Abziehflöge von gutem trodnen Birnbaumpol; 
zu verfchaffen, welche Diefelben Dienfle leilten. Dan nimmt fie, 
zur beiferen Bührung mit der Hand, meiltens größer, 4. B. 4— 
4'/,' lang und 3%,’ breit. Sie nügen ſich fogar weniger auf 
dem Steine ab, als metallene. -— Das die Kegelfeite der Kerne über 
quer gefchliffen wird, und warum? erhellt bereitd nad) dem &. 575 
Sefagten. Die Nothwendigkeit, den Abziehkog dabei in Anfprud 
zu nehmen, erhellt noch befler daraus, daß die Kerne faſt immer 
etwas länger gemacht werden müſſen, als ed ihre eigentliche 
‚Dienftleiftung erforderte, und daß fie dann, aufgeftellt, eine 
größere Höhe haben und ſchwerer zu führen find. Die Urfade 
diefer Verlängerung, wodurch der im Inſtrument gelagerte Kera 
über fein Bodenſtuͤck rudwärts binausfteht, wie z. B. i Fig. 5, 
Taf. 387 Tiegt darin, daß man an diefed Ende ein Holsftüd 
anfeßen, und durch Schläge auf dasfelbe den Kern etwas vor: 
treiben fann. Die Kerne flarfer Kegel bedürfen diefer Vorſicht 
nicht, weil es feinen Anftand hat, auf ihr viel breitere®, wenn 
auch nicht vorragendes aäͤußeres Ehde das Solid aufzufegen, 
und wie fonit zu verfahren. 

Weiter ift über die Verfertigung der Gießinftrumente, da 
fie mit der andrer feiner Metallarbeiten übereinfommt, nur we: 
nig mehr zu erinnern. Die zum Zufammenhalten der einzelnen 
Theile nöthigen Schrauben macht man im Verhältniife zu andern 
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mechanifchen Arbeiten etwas jtärker und gibt ihnen auch etwas 
gröbere Gewinde; beides damit fie — da fie ſich Durch die Hige in 
ihren Muttern oft fehr feit ſetzen und man hier nicht wie fonfl, 
ein Schmiermittel COchl oder Bett), welches ſich zerfegen 
und verbrennen würde, anbringen fann — nicht beim Loomachen 
oder feftern Anziehen abbrechen oder durch Außreißen der Gewinde 
Schaden nehmen. Die Stellen für die Löcher, fowohl zum 
Durchgange der Scäfte, ald zum Einfchneiden der Muttern, 
deutet man, wic bei andern Metallarbeiten, durch Purze kreuzweiſe 
Riſſe, und, mittelft der fogenannten Körner (Bd. 11. 8.538) 
durch eingefchlagene Grübchen vor dem Bohren an. Zur Her 
vorbringung jener Zeichen, und noch bei vielen andern Gelegen⸗ 
beiten, wo es ſich um feine Linien handelt, die ald Richtſchnur 
sum Wegfeilen überflüfjigen Metalles u. f. w. dienen follen, braucht 
man die Reif: oder Streihmaße, deren mehrere imIX. Bde, 
©. 521, für die Metallarbeiter anwendbare befchrieben, und 


auf Taf. 187 abgebildet worden find. Unter ihnen gehörte Big. 8, 


9, ganz eigentlich hieher. Ein fehr ähnliches, aber etwas eins 
facher konſtruirtes Streichmaß, zunaͤchſt für Schriftgießer be⸗ 
ſtimmt, iſt Taf. 391 aufgenommen worden, nnd Fig. 28 die 
Seiten⸗Fig. 24 deffen vordere Anfiht. Das Klögchen A von 
Buchsbanm⸗ oder anderem feften Hol; wirb auf zwei Flaͤchen 
mit Stahl: oder Eifenplatten, a, b, belegt, weldye durdy die ° 
punftirt angedeuteten vier Nieten mit A einen. Kösper hilden. 
Durch diefe Platten und dur A geht für das &Stahlftängel: 
Sen nn eine geräumige Oeffnung, in der es ſich der Länge 
nach ohne große Gewalt verfchieben läßt. Am Ende trägt das 
Staͤngelchen n den ſcharf gefchliffenen Neißer r, welchen die 


Schraube in feiner gehörigen Lage fefthält. Das Stängelchen 


geht ferner innerhalb A durch einen fiählernen Kloben, der fich. 
in eine Schraube für Die Mutter c endet. Unter diefer liegt, 
in das Holz eben verfenft eine Drudfceibe.. Die Mutter c 


ſcharf angezogen, hebt den Kloben und das Stängelchen etwas, 


und erhält es unverrüdbar in der ihm ertheilten Lage. Die 
Fläche a, ftatt welcher, wenn fie abgenüßt wäre, bei verkehrt 
einzuſteckenden Stängelchen auch die andere, b, gebraucht wers 
den faun, dient ald Anſchlag, und zum Anlegen an die Ars 
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beitöfläche, mit welcher parallel der Riß oder das Zeichen ge: 
macht werden foll. Die Entfernung deflelben von diefer Fläche, 
und was gleich gilt, vom Anfchlag, regulirt man nach Belie⸗ 
ben und Erforderniß, durch Verſchieben des Stängeldens nad 
dem Lüften der Schraubenmutter oc; welche, nad) geſchehener 
Stellung von r oder n wieder fell angezogen wird. 

Durch die fo eben mitgetheilten Erörterungen über den 
Gebrauch, die fogenannte Zurichtung, und die Werfertigung 
der Gießinſtrumente wurde die Aufzählung der legteren unter 
brochen. Wir müſſen nun zu dieſem Gegenitande wieder zu⸗ 
rüdfehren, da noch eine ziemliche Anzahl von folchen übrig il, 
welche für befondere Zwede eigends vorgeridhtet, üderhaupt 
feltener vorfommen, und deren Konſtruktion, obwohl nian nur 
die in Deutfchland üblichen berüdfichtigt, don der gewoͤhnli⸗ 
chen mehr oder weniger ſich entfernt. Sie ſchließen ſich demnach 
an die vorauſsgegangenen Erklärungen, die man als bekannt aus 
nimmt, der Inftrumente S. 518 bis &. 569 und zwar insbeſon⸗ 
dere der beutfchen S. 520 bis &. 551, unmittelbar an. 

Die zwei, weldye nun den Anfang machen, follen mit Bezie: 
bung auf ©. 542 und &. 543 dazu dienen, jeden beliebigen, 
von den gewöhnlid vorfommenden Kegelu mit den_ nämlichen 


Kernen zu erhalten, und fchon fertige Lettern, welche zu kun 


find, durch Aufgießen zu verlängern oder, was gleichviel gilt, zu 
erhöhen. Weide haben verſchiedene Einrichtung und müſſen da: 
ber jedes befonder& abgehandelt werden. 

Das erfte, welches den Namen Univerfal: Sießin: 
firument führen mag, obwohl uneigentlih, da die willfür 
liche Abänderung oder die allerdings mögliche Abftufung bis auf 
die Feinften Unterfchiede, doch ihre beiden Außerften Grenzen 
bat, und es daher die [chwächften Kegel eben fo wenig zu liefern 
vermag, als die ganz großen, iſt auf Taf. 389 vorgeitellt, jedoch 
nur, weil nicht mehr nöthig war, dem Hintertheile nach, und 
swar Fig. 35 deflen innere Släche, Big. 36 die obere, und Fig. 
87 die Seiten-Anfiht. Hol; und Feder, als vom Ueblichen nid 
abweichend, find weggeblieben, in Fig. 36 aber auch e’e, der 
Eingnß der beiden andern Biguren, weil er der Deutlichkeit Nach⸗ 
sheil gebradyt hatte. Das Bodenſtück, n, n’ wird mittelft der, 
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in Fig. 35 bei 8 und 9 punftirten Schraubenlöcher, wie fonft an 
der Holz faſſung befeſtigt. Es iſt jedoch hier gleihfam doppelt, 
and befteht aus dem eigentlich fo zu nennenden, n, und einer 
Auflage n’, beide unter fi durch zwei Echrauben verbunden, 
deren Köpfe auf der Hinterfeite liegend, mit 6, 7, bezeichner 
in Fig. 35 nur punftirt erfcheinen konnten. In Big. 36 liegt 
7 frei, fo wie 6 in Figur 37. Letztere Schraube hält auch gleiche 
geitig den Gaftel s von der fchon befannten Befchaffendeit. Diefe 
Schrauben gehen in n’ nicht bis aufdieänßere Fläche durch, und 
kommen in der Regel nie aus ihrem Standorte; denn fie dienen 
nur um dad Bodenſtücken mit deifen Auflage n’ ein für alle Mal 
zuſammenzuhalten. Beide nicht aus einem Stücke zu machen, 
verbietet die zu ſchwierige Verfertigung, weil dann Die nad) 
innen gerichtete ſchmale Fläche von n’, auf deren genauefte recht» 
winkliche und volllommen gerade Ebene es wefentlich anfommt, 
nur mit größter Mühe in der verlangten Vollkommenheit herguftel: 
(en feyn würde. Möglich wäre dieß für einen recht gefchichtenArbeiter 
allerdings, und ed kommen bei feinen Mechanismen noch ſchwie⸗ 
sigere Aufgaben vor; ed würde dann, n und n’ %ig.36 ald aus 
einem Stüd gearbeitet, ein gerader Abſatz zunächſt an i Anzufers 
tigen und von der untern Ede dejielben an, die vertiefte Ebene 
von n ganz gerade zu bearbeiten ſeyn; allein ed bedarf feines 
Beweifes, daß die Ausführung, wie fie in den Abbildungen vor- 
liegt, ungemein leichter fällt, und ohne zu große Mühe und 
Zeitverluft den gewünfchten Erfolg gewähren muß. 

Der Kern, i, hat mit der Auflage n’ diefelbe Dicke, welche 
alfo genau der Erhebung der äußeren Flaͤche von n’ über jene 
des Bodenſtuͤckes gleihlommt. Jedoch ift natürlich, daß feine 
eigene Oberfläche mit jener von n‘ nie in einer Ebene liegen darf; 
denn hierdurch würden bie gleichnamigen Slächen der Inſtrument⸗ 
Hälften einander unmittelbar berühren, und gar fein Gießraum 
vorhanden ſeyn. Es muß demnachder Kern i, wie 1 Fig. 36 außs 
weifet, jederzeit über n‘ vorftehen ; ob mehr oder weniger, und um 
wie viel, davon hängt die Kegelftärfe der im Inſtrument zu gie: 
enden Lettern ab, und in der Möglichkeit in diefer Beziehung 
die kleinſten Abfiufungen zu bewerkſtelligen, befieht das Charak⸗ 
teriſtiſche dieſes Inſtrumentes. Die einfache Einrichtung hierzu, 
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die uns in der Folge noch einige Male vorkommen wird, beſteht 
darin: den Kern halten zwei, von rüdwärts angebrachte Schrau⸗ 
ben, 4, 5, mit den im Kerne felbft befindlichen Muttern. Sie 
dürfen ihn aber, wie begreiflih, nicht bis auf das Bodenftüd 
niederziehen,, und fie fönnen dieß auch nicht, weil man zwifchen 
die vordere Fläche deſſelben, und die hintere des Kernes zwei 
Lettern, 1, 2, eingelegt bat, von jener Kegelflärke, wie man 
die neu zu gießenden haben will. Um diefen Kegel ſteht nun auch 
i über n‘ vor, und ed bildet fi, die gleiche Vorrichtung an der 
vordern Hälfte des Inſtrumentes voraußgefegt, der verlangte 
Gießraum. Die Muttern in i können durch die ganze Dide 
durchgehen, die Schrauben 4, 5, müſſen eine folche Länge haben, 
daß fie niemals über i hinaustreten. Die aus Fig. 86, 87 er⸗ 
fihtliche wird eben hinreichen, den Kern noch zu flellen,, wenn 
auch Lettern von fehr ſchwachem Kegel zwifchen n und i liegen. 
Die Anbringung fehr ſtarker befchräntt fich von felbft, weil die 
Schrauben nicht mehe auf ihre Muttern wirken Fönnten, und 
dadurch, daß überhaupt die hintere Bläche dee Kernes immer 
noch, wenn fhon nur wenig, unter der äußeren von n? ‚bleiben 
muß. Man Pönnte die Sache durch verftärfte Dide von n‘ uw 
des Kerned nebit ebenmäßig verlängerten Schrauben noch weiter 
treiben; allein für fehr ftarfe Kegel wären dann auch die Boden: 
ftücde zu kurz, dad Infteument müßte ſtaͤrker und ſchwerer gebaut 
werden und würde wieder, für die. am bäufigiten vorfommenden 
Fleineren Kegel, beim Gebrauch zu unbequem ausfallen. 

Es bedarf ohnedieß noch der Erwähnung einiger bei dem: 
ſelben nöthigen Werfchiedenheiten. Cine folche fommt an ben 
beiden Baden vor, wovon a Fig. C5, 36, 37 jenen des Unter⸗ 
theiles, Big. 84 aber den des Obertheiles vorftellt. Beide haben 
die, fhon ©. 547 erwähnte bogenartige Geftalt, Damit man 
fie, bei den hier vorauszufegenden Wechfel der Kegel, und der 
davon abhängigen, fehr verfhiedenen Breite der Lettern (oder 
des Bießraumes) mit Beibehaltung der kurzen Bodenftüde, nad 
dem Lüften der Befeftigungsfchraube (jene für a fieht man bei 
12), einz oder auswärts Drehen kann, wodurch fie, für ſchmale 
oder breite Cettern, noch immer das gegenüberliegende Bodenftid 
erreichen. Damit dieß, ungehindert von der Feder, welche ſonſt 
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zugleich durch den Baden des Untertheiles geht, mit dem Badın a 
geſchehen könne: ift er von der Feder unabhängig gemacht, und 
von dem andern, Big. 34, etwas abweichend. Die Oeffaung 
zum Durchgange des obern Endes der Feder befindet ſich nämlich 
in der abgefonderten Zulage e Fig. 85, 36, 37, und diefelbeein- 
jeln Fig. 82 von oben und von der Kante. Ihre gerade abge: 
fchnittene fchmale Seite reicht bis an die Wand des Einguffes, 
e’ Fig.35, undftehtan ihr Hart an, fo daß fie fich nicht verfchieben 
ann, weil fie fonft nur durch die Schraube 12, gemeinfchaftlich 
mit den Baden a, am Bodeuſtück gehalten wird. Die Breite 
von c fommt mit der Dicke des letztern überein. Auf ee erft liegt 
der Badena, ruͤckwaͤrts dünner und fo abgefegt, daß die Schraube 
12 zwar auch auf ihn wirft und ihn, feſt angezogen, unverrüdt 
erhält, daß er fi aber, bei nachgelaſſener Schraube, doch nody 
wenben läßt. Fig. 38 zeigt ihn von oben und mit der Außenfante. 

Abwärts geht die Feder, wie bei andern Inftrumenten durch 
den Fortſatz d/ %ig.35, 87, an der Wand d. Die Wände ſelbſt 
haben auch nichtö befonderes, außerder Faͤhigkeit zu bedeutender 
Verſchiebung, weßwegen ihre Befelligungsfchrauben durch lange 
Schlitze ihrer Platte in die Bodenſtuͤcke eintreten. Die Unter 
lagen find für ‚beide Schraubenföpfe gemeinfchaftlih. (Zu ver 
gleichen Zafel 394, Fig. 25 und Big. S auf hund D.) ’ 

Bedeutend verfchieden und eigenthümlich ift der Einguß, 
indem feine beiden Hälften, jede wieder aus zwei Stuͤcken, der 
ganze alfo aus vier, beftehen muß. Die Nothwendigfeit davon 
leuchtet bald ein. Das Gußloch, oder die Mündung des Ein- 
anfjed muß nämlih, fo wie ver Kegel fi) ändert, fich in ents 
fprehendem Verhaͤltniß gleichfalls verengern oder erweitern 
lafien. Dieß geht bei einem gewöhnlichen, nur zweitheiligen 
Einguß nicht an. Man betrachte 5.8. Sig. 1, Taf. 3887, fo 
fpringt in’6 Auge, daß die Gußöffnung zwifchen e e’ wohl Iänger 
oder kürzer, durch Verfchieben von A und B, nicht aber ſchmaͤ⸗ 
ler oder breiter werden fann, und doch verlangt eine derartige 
Veränderung die Verfchiedenheit der Schriftkegel. Man nehme 
ferner an, daß die ſchon oft gebrauchte Fig. 49 derfelben Tafel, 
jeht die beiden Hälften eines Einguſſes repräfentire: fo erhellt 
das Obige, nämlich die Unmoͤglichkeit, die Länge der mittleren 

Teauel, Encyflop. XVI, Bd. a8 
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Oeffnung abzuändern, wohlnod unzweifelhafter. Durch die Vor: 


auöfegung aber, daß fowohl A ald B, jedes aus zwei Stüden 
beftebe, wovon jeder Arm von A und B eined ausmacht, wornad 
die Theilungsfläche durd eine vom innern Winfel ausgehende ſenk⸗ 
rechte Linie auf A und B wäre angedeutet geweſen: ändert fid 
die Sache fogleih. Jetzt Iaße ſich z. B. der Fürgere Arm von 
A (die Lage der Zeichnung berüdfichtigt) "hinauf, jener von B 
hinunter, mithin der Einguß fo zufammenfchieben, daß die Buß 
miündung niedriger (oder kürzer) wird. Nach gleicher Weiſe iR 
denn auch der Einguß des Injtrumented auf Taf. 389, Fig. 85 


wirBlich eingerichtet, und e’e find zwei befondere Stüde, welche 
wie fonft auf dem Worfprung x, Fig. 86, 37 mit ihrem Fuße 


feſtgeſchraubt, fi durch Lüften der Befeſtigungsſchrauben, deren 
e zwei, e’ nur eine hat, nach Bedürfniß vor- oder zurückſetzen 


lajfen. Bei einem ſolchen verflellbaren Einguß enthält demnach 


jeder feiner vier Beftandtheile auf der inneren Flaͤche, eine der 
vier fchief nach unten zulaufenden Wände. Big. 45 zeigt die 
Hälfte cines Einguifes diefer Art, von innen (wie in Fig. 88), 
aber feine beiden Zheile, ee’ aus einander gerüdt; eben fo 
Big. 46 der ®rundriß, in welchem namentlich auf die drei Tangen 

Schlitze am Buße aufmerffam zu machen ift, welche zum Durchgange 
von eben fo vielen Schrauben beflimmt, die Verfgiebung möglid 
machen. In den Fig. 35, 86, 37 kann von den drei Schrauben, 


da im Grundriſſe Fig. 36 der Einguß ganz wegblieb, in Big.85 


fie aber von ihm völlig verdedt find, nur dieeinzige, bei r Fig. 87 
fich zeigen. Da aber dieſe viertheiligen Eingüffe öfters und bei 
mehreren Injtrumenten vorkommen, fo läßt fich zu Gunſten der 
Vergleichung mit dem eben Sefagten und zur vollen Deutlichkeit 
auf die Grundrijle Fig. 10 derfelben Tafel, und Big. 30, Taf. 890, 
binweifen. | 

Das jo eben erflärte Inſtrument trifft man in den Schrift: 


Halle , gewiß Beachtung verdient. Zum Guſſe einer namhaften 
Quantität von irgend einer Schrift paßt ed nun freilich nicht, 
weil man fi) für eine folhe, aud wenn fie von den üblichen 
Kegeln mehr oder weniger abweicht, bald die erforderlichen Kerne 
in ein fon vorhandenes Juftrument einpaßt, ein Werfahren, 


gießer⸗Werkſtaͤtten fait nie an, obwohl es, wenigftens für feltene 
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welches man auch in Beztiehung Mleinerer Mengen zu gießender - 
Lettern faft durchgängig befolgt. Schon vorräthige Kerne werden 
entweder nach Bedürfniß dünner gemacht,. oder fogar, im gegen. 
feitigen Sale, mit ſchwachem Meſſingblech unterlegt. Da aber- 
ſelbſt die gleichnamigen Kegel in den verfiedenen Offizinen, 
umd noch mehr, gegen das Ausland, in fehr merklichen Abwei⸗ 
Hungen vorfommen, und das Ergänzen einer Schrift," oder der 
Buß eined fogenannten Defeftes, auch mit einer geringen Anzahl 
Lettern, und zu einer nicht in einer beflimmten Schriftgießerei 
ſchon vorhandenen Kegelftärfeoft begehrt werden fann : fo hat das 
in Mede fiehende Inſtrument dann feinen guten Nupen, und iſt 
in foferue Ichäßbar, als ed die Zurichtung eigner Kerne und des 
- Einguffes — letzteres etwa in der oben &. 558 befchriebenen 
. Weife — und die dabei unvermeidlihe Mühe und Verzögerung 
ganz erfpart, und es bei ihm nur des Einlegens ganzer Lettern 
bedarf, um fo wenige oder viele neue, als man braucht, von 
der naͤmlichen Kegelſtaͤrke gießen zu fönnen. Außerdem aber ver: 
dient der finnreiche Einfall des Einlegens fertiger Lettern übers 
haupt, und der Umſtand Berüdfichtigung,, daß dasfelbe Verfah- 
ren auch bei anderen Gelegenheiten, wie die Folge Ichren wird, 
vortheilhafte Anwendung geſtattet. Doch darf nicht verfchwier 
gen werden, daß dad Inftrument die Anwendung einer Signatur 
nicht geflattet, weil der Kern gegen n’ bald höher bald tiefer 
liegt, und daher dad Bignatur: Stäbchen fi nicht anbringen 
läßt. Allein diefer Nachtheil ift Höchft unbedeutend, da es ein, 
in der Folge anzugebendes, fehr leicht ausführbares Mittel gibt, 
auf mechanifhem Wege,' ſchon ganz fertige Lettern jeder Art, 
und zwar ohne bedeutenden Aufwand von Muͤhe und Seit, noch 
nachträglich mit der Signatur zu verfehen. — 

Tppen, welche zu lang find, zu verfürzen, oder ihnen eine 
geringere Schrift: oder Papierhoͤhe, und zwar mit der größten 
Genauigkeit durch Abhobeln zu geben, unterliegt, wie am gehoͤ⸗ 
tigen Orte berichtet werden fol, nicht dem geringſten Anftande. 
Doch tritt auch der entgegengefeßte Fall ein, nämlich Lettern 
“aus fremden Werfflätten, oder zu beſtimmten Zweden, welde 
ju geringe Höhe oder Länge: baben. Hier fol nun das jetzt an 
die Reihe fommende Verlängerungs-Sufteument durd 


ana 
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Aufgießen von Metall auf die fertigen Leitern, Abhilfe gewaͤh⸗ 
ren. Abbildungen davon, deren eine größere Anzahl nöthig was 
ren, liefert Taf.389, und zwar, mit Hinweglaflung der Holis 
faffung, Big. 10 den Grundriß beider Inſtrument-Haälfter, 
Fig. 11 den Aufriß von der Außenfläche des Vordertheiles ge: 
fehen, ig. 15 dieuntere, alfo der Fig. 10 entgegengefepte Flaͤche. 
Fig. 18 und 14 find Endanfichten der zwei Hälften, Yig. 13 
die innere Bläche des Hintertheiles, ferner Big. 16, 17, 18 dad 
felbe ohne den Einguß von oben mit verfchiedener Lage des Ker⸗ 
ned, endlich Fig. 19, 20, 21, noch einige Details. 

Auf den viertheiligen Einguß diefed Inftrumentes, ee’ und 
uu‘ Fig. 10 und 11 ift bereits verwiefen worden, die Theileee 
und uu’ befinden fich hier im bereits verfchobenen Zuftande, wie 
befonders Fig. 10, nebit allen ſechs Befeftigungsfchrauben, wahr 
nehmen läßt. Da diefed Inftrument ed nur mit fchon fertigen 
- Lettern zu thun bat, fo bedarf man bei defien Gebrauch keiner 
Matrizen, folglich auch nicht der gewöhnlichen. großen Feder zum 
Feſthalten derfelben. Hierdurch können auch die beiden Baden, 
a, b, ig. 10, 11, 12, 18 und 14 (der zu Big. 16, 17, 18 ges 
börige ift dort weggelaifen, und an deffen Stelle die Mutter 
für feine Schraube angegeben) einander ganz gleich gemadt 
werden. Doc bedürfen fie um fo mehr der bogenförmigen Ge 
flalt, ald die Bodenftüde des Inftrumentes kurz find, und daher 
(bei fehr ſchmalen Lettern) ihre Wendung nad) auswärts uuent 
behrlih und unumgänglich uothwendig wird. Gleich der, Feder 
fehlt auch das Bignatur:Stäbchen. Es liege fih, fo wenig ald 
am vorigen Inftrument, bier anbringen, ift aber aud) ganz und 
gar entbehrlich, da fertige Leitern ohnedieß fchon ihre eigene 

Signatur befigen. 
| Beide Hälften ded Inftrumentes find ſich völlig gleich, nur 
daß an ber unteren, ftatt des bier überflüffigen Sattels ein eigen 
thümlich eingerichteter Zuß, deffen Erflärung weiter unten folgt, 
fih findet, auf dem die zum Aufgießen beflimmte Letter ruht. 
Ueber die Wände, d, Big. 11, 12, 18, 15, und f Big. 11, 14, 
15 kommt nur zu erinnern, daß f einen ſtarken Ausfchniet (man 
fehe namentlich Sig. 14 und 15) hat, um ungeachtet des Yußes, der 
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erh, d, fo nahe gebracht zu werden, als e6 dünne Lettern 
angen, 

Die Bodenftäde mit ihren Zulagen und Kernen, letztere 
chfalls durch Einlegen von Lettern wie 1, 2, Fig. 10, Sig. 12 
ftirt, Fig. 18 und 16 zu erhöhen, haben mit jenen des vorbefchrier 
en Inſtrumentes ähnliche Beſchaffenheit. Am Bodenflüd n, 
ches in den Abbildungen öfter vorfommt, ſammt deflen Zu⸗ 
dr, laͤßt ſich diefelbe am ficherfien erfennen. Die von rüds 
t8 eintretenden Schrauben 7, 8, halten die Auflage n‘’ mit 
fufammen, ebenfalls bleibend, wie im vorhergehenden Mus 

Der Kern ift jedoch mit ihr nicht von gleicher, fondern 
as größerer Diele, zunaͤchſt am ihn gefchidt zur Aufnahme 
Befeftigungefchraube 8 mit eingefenftem Kopf zu machen. In 
16 ift 2 die obere von den beiden eingelegten Lettern, in 
.17 eine von vıel ſtaͤrkern Kegel, 9, an derfelben @telle be; 
lich, in Figur 18 aber gar feine, fo daß der Kern, i, unmit- 
ar auf der Oberfläche von n liegt. Hier zeigt fih, daß er 
noch, feiner Dicke wegen, über n’ vorfteht, daß fich folglich 
‚ohne die Rettern ein Gießraum bildet, der für die kleinſte 
im Snftrument aufzugießende Kegelftärfe, etwa Nompa⸗ 
e, paßt. Für noch fchwächere Kegel ift das Aufgießen nicht 
e ausführbar; und man bedient ſich daher mit Recht hier gar 
er eingelegten Typen mehr, fondern laͤßt den Kern zur bes 
men Anbringung feiner verfenften Schraube, dider als die 
lage n’. Bon den drei Abbildungen Big. 18, 17 und 16 
t daher die erſte die Zurichtung für den Fleinften, die letzte 
‘für den nahe größten Kegel; denn etwas wenige höher, 
ıte auch hier der Kern, deſſen untere Kante jedoch immer et: 

unter der Flaͤche von n‘ bleiben muß, noch geftellt werden. 
| Inftrument wäre demuad) für alle Kegel-Abfiufungen von 
npareille bi6 Doppels Mittel anwendbar. Die Kernfchraube, 
bedarf einer ungewöhnlichen und folchen Länge, daß fie beim 
ten Kegel noch hinreichend viele Muttergewinde im Boden⸗ 
behaält. Weiden kleineren fteht fie mehr oder weniger, wie 
Bergleihung der Siguren 18, 16, 17, 18 unter ſich ergibt, 
waͤrts hinaus, und muß in der Holzfaſſung eine Deffnung 
n, in welche fie eintreten fann. — Zum vollen Verfländniß 
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der Beſchaffenheit dieſer Theile wird wiederholt auf Figur 11 und 
13 verwiefen. In Figur 11 fieht man auf A, dem Bodenftüd 
des Vordertheiles, die zwei verfenften Schraubentöpfe, welde 
die Auflage halten, t ift dad Ende der Kernfchraube, 11 und 13 
find die Muttern für die zwei Schrauben der Holzfailung. In 
Fig. 12, find die Schraubenenden für n‘ bei 7 und 8, und die 
eine Mutter zur Anbringung ded Holzes punktirt bei 10 füchtbar; 


‚ - die zweite wurde als unter i im Bodenſtück befindlih, um Um 


deutlichfeit zu vermeiden, nicht angegeben. 

Der mebrerwähnte Fuß zum Aufſtellen der Letter v Figur 
11, 18, mit ihrer nach unten gekehrten Bildfläche, ift ein winfel: 
förmiges, ganz aus Stahl gearbeitetes Stück, s, auf weldes 
jwei Schrauben, 4 und 6 Figur 18 wirken, und welches fürfid 
dargeflellt in Figur 19, don unten, von der Seite wie in Figur 
18, und $ig.21 von vorne, wie in Big. 12 erfcheiut. Der ſenkrechte 
Theil hat eine lange Schlige, durch weldye die Schraube 6 Figur 
18, mit einem unter dem Kopfe liegenden Plättchen verfehen, 
in ihre Mutter am Bodenflüd n gelangt, und fcharf angezogen, 
den richtig geftellten Fuß feſt und unverrüdt hält. Im wagred 
ten Theile it die Schraube 4 Figur 11, 1%, 13, und einzeln 
Figur 21 fo gelagert, daß fie fih, ohne Längen-Verfchiebung, 
nur bloß rund drehen läßt. Zur Lagerung hat fie ober dem Ka 
pfe einen vorfpringenden Rand, ober ihm einem glatten Schaft 
oder Hald, worauf wieder ein fcheibenförmiger Worfprung, w 
Sigur 21 folgt, Für ihn iſt an s und zwar in deſſen wagrechtem 
Arm eine paffende Verfenfung da, über welcher der obere Theil 
der &chraube, durch eine glatte runde Deffnung gehend, frei 
hinausſteht. Berner findet fih an der untern Seite diefed Ar 
mes der fhrägwandige Ausfchnitt 13 Figur 19, deilen Geflalt 
genau dem Pleinen Schieber, Figur 20, entſpricht. Die Schrauke 
4 af ihren Ort im Arme gebracht und den Schieber in Die ihm 
angehörige Deffnung 13 feft eingetrieben, hält der legtere, weil 
er jwifchen dem Anfag- w und dem Kopf der Schraube Fig. 31, 
alſo auf ihrem Hals ftedt, fie’ an ihrer Stelle, ohne ihre Umdre⸗ 
hung zu verhindern. Das obere Ende diefer Schraube trifft auf 
die untere Flaͤche des Bodenftüdes am SInftrument , und hat de: 
lelhft ihre Mutter. Durch Nachlaifen der Schraube 6 Figur 18, 


\ 
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und durch Umdrehung der untern 4, eben befchriebenen, nad) 
der einen oder der andern Richtung, wird fi, der Schlitze wes 
gen, s heben oder ſenken, und die leptere Schraube eine höhere 
oder tiefere Stellung des Fußes im Vergleich mit der'obern Kante 
des Kernes und der oberen von s bewirken. Sie kann durch Anfpans 
nen der Schraube 6 unverändert erhalten werden. Die mit 4 bes 
zeichnete ift alſo demnach die Kührungsfchraube des Fußes, def 
fen jedeömalige Stellung, itatt der Matrize, den Boden des 
Gießraumes bilder, und daher von dieſem bis zum Einguß die 
Länge oder Höhe deifelben genau bedingt. 

Die Benügung diefed Suflrumentes geſchieht in folgender 
Art. Dan bricht die in demfelben zu verlängernden Lettern ober 
der Signatur, fo wie v Sig. 12 ab, bringt fie in das, nach Kes 
gel und Fuß genau geilellte Inſtrument, und gießt auf die ges 
wöhnliche Art den noch über der Letter befindlichen leeren Raum 
famme dem Einguß mit Metall vol. Das Inſtrument felbft 
ſowohl, als auch das nachzugießende Schriftmetall — damit 
deſſen Quantitaͤt etwas mehr betrage, werden oben die Lettern 
abgebrochen — müſſen recht heiß ſeyn, ſonſt erfolgt keine dauernde 
Vereinigung, und der Anguß geht von der Letter wieder los. 
Aber ſelbſt dann koͤnnen Umftände eintreten, welche denſelben 
nachtheiligen Erfolg herbeiführen, z. B. wenn beim Gießen zwi⸗ 
ſchen beiden Metalltheilen Luftblaͤschen entſtehen, wenn die Bruch⸗ 
flaͤche mit der Hand berührt oder längere Zeit der Luft ausgeſetzt 
wurde, u. few. Beſſer und räthlicher ift ed daher, jede Letter 
oben durch die Feile zugurichten (was bei flarfem Kegel, wo das 
Brechen unanwendbar ift, ohmedemgefchehen muß), und auf bei: - 
Den Seiten einen ſchraͤgen Abſatz nach Ausweis der Fig. 40* ein: 
jufeilen, in welchen das neue Metall hineinfließt und dann, wenn 
ed nicht etwa zu wenig heiß war, ficher anhaftet, und feſthaͤlt. 

Groͤßeren Werth, als den eines nicht unintereſſanten Ver: 
ſuches kann man dieſem Inſtrument wohl kaum beilegen, wie 
ſchon die zuletzt beſprochene Unſicherheit des Erfolges und um⸗ 
ſtaͤndliche Behandlung jeder einzelnen Letter vermuthen, ander⸗ 
ſeits aber ſich nicht verkennen laͤßt, daß ein ſolches Verlaͤngern 
von Lettern für mehrere Gelegenheiten höchit ſchaͤtzbae wäre, be: 
jonder® dann, wenn es ſich um eine geringere Quantität derfelben 
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handelt, für welche die Zurichtung und das Einpaſſen neuer 


Kerne in ein gewöhnliches Inſtrument wenig lohnend iſt. Doch 


kann man auch auf zwei andere Arten zurecht fommen. Man 
erhält nämlich, entweder durch den Guß ganz neuer Lettern, 
oder das Abbrechen und Zurichten ded obern Endes und das 
Einfegen und Aufgießen der fo vorgerichteten, eine größere und 
die verlangte Höhe dadurch, daß man den Fuß der beiden Ein: 
gußhälften mit einer richtig adiuftirten Unterlage verfieht; ein 
Verfahren, welches aus der S. 558 u. f. gegebenen Befchreibung 
diefer Vorrichtung am franzoͤſiſchen Gießinftrument zur Genäge 
erhellt. Oder ed wird an einer Matrize ohne Bild, wozu aud 
eine alte unbrauchhare, ein gehörig geftaltetes Kupfer oder Meſ⸗ 
fingftüd dient, aufber ebenen Släche ein Abfag gefeilt, deſſen Tiefe 
mit der Höhe des Kernes im SInftrument, die nerie verlangte 
größere Schrifthöhe gibt. Diefe Methode ift aber natürlich nicht 
sum Guſſe neuer Lettern, fondern nur zur Vollendung oben ab: 
genommener anwendbar. — Ein fpezieller Ball, wo es paſſend 
feyn möchte, eine mäßige Anzahl höherer Typen durch Aufgießen 
fi zu verfchaffen, fommt beim Roth: oder Kalenderdrucf vor, 
wo man, flatt des im III. Bde. &. 385 befchriebenen Unterle 
gend der roth zu druckenden Stellen, diefe fogleich mit den aufge: 
goffenen Typen feßen Fönnte. — 

Wichtiger ald die beiden vorhergehenden, und eigentlich 
für jede nur etwas ausgedehnte Schriftgießer- Werfitätte unent- 
behrlich, find die Inftrumente für fchiefe Kegel. Sie 
gehören zum Buffe der Schreibfchriften,, vorzüglich der lateini⸗ 
fchen, oder wie fie jegt allgemein genannt wird, der Anglaife. 
Um die Einrichtung des auf Taf. 389 mit der nöthigen Anzahl 
Abbildungen vorfommenden Inſtrumentes hierzu ohne Schwie 
rigfeit zu verftehen, ift ed unumgänglid nothwendig, Alles 
über diefe Schriften im III. Bde. &. 273 u. f. Vorgefommene, 
die Proben derfelben S. 297, und die Abbildungen Taf. 47, 
Sig. 11, 12, 18, ſich vollkommen gegenwärtig zu halten. Doch 
auch jegt wurde, in Figur 22, die Abbildung einer Type mit fchier 
fem Kegel in der obern der Flaͤchen⸗ und der unteren Anſicht 
mit beigegeben. 

Das Inſtrument, nah dem Prinzipe der gewöhnlichen kon: 
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ftruirt und diefelben Hauptbeftandtheile enthaltend, an denen fidy 
bei dem Erenplar, nach dem die Zeichnung gefertigt iſt, gegen 
die übliche BefchaffenHeit nur wenige im Verlauf der Darftellung 
zu berührende, nicht wefentliche Abweichungen ergeben: unter 
fcheidet ſich vorzüglich Durch die Seftalt des Gußraumes, folglich 
der Kerne, mit Inbegriff des Einguflee. Es erfcheint voll 
ftändig, ſammt dem letzteren A, A: Fig. 88 im Orumdriffe, Fig. 
89 eben fo, jedoch nad) Abnahme des Einguffes und feiner Befe⸗ 
ftiguagsfchrauben ; Big. 40 iſt die innere Flaͤche des Hinterthei⸗ 
led fammt der ihm zugehörigen Eingußpäifte A, Big. 41 die 
Endanfidht der vorigen Figur. 

Die Baden, b, c haben rüdwärts Seitenfortfäge, von 
der Breite der Bodenftüde a und r, welche ihnen auf diefen eine 
beflere Auflage ſichern. Die Löcher für ihre Schrauben find gerdus 
mig, um fie etwaßrüuden zu fönnen, beides fieht man in Figur 48 
und 44, der abgefonderten Darftellung der Baden von oben und 
nach der Die. Die Feder C geht durch den Anfag des Baden 
b und ber durch nicht8 ausgezeichneten Wand d; da fie aus duͤn⸗ 
nerem Meffingdraht ale gewöhnlich beſteht, fo hat man ihr 
einen doppelten Ring gegeben, der, außeinandergezogen, etwa 
wie Sig. 47, ſich darftellen wiirde. Berner hat die Feder über 
dem Baden b feine Mutter, und flatt der Gewinde einen flars 
fen Umbug, der fi an die Backenſchraube 3 legt; während der 
Doppelte Ring, zwifchen der Wandfchraube 8 Fig. 40 und der Holz 
faffung befindlih, mit dem obern Bug gemeinfchaftlicdh daB Were 
drehen der Feder hindert. Diefe Abänderung hat vor ber ges 
wöhnlihen Anbringungdart der Feder nur allein den Vorzug der 
Einfachheit. Auch der Sattel, s Fig. 40 41, ſammt feiner 
Schraube s’ Fig. 41, hat nur das Eigenthümliche, daß fein obes 
re8 Ende an den Bortfag x des Bodenflüded, a Fig. 41, ſcharf 
anpaßt, was in fo ferne überall Nahabmung verdient, weil die 
fefte und unverruͤckte Rage des Sattels durch diefe kleine Vorficht 
begünftigt und fogar vollkommen gefichert wird. Die Bodenſtückea 
“ undrfind ganzund gar nicht verfchieden, und die Kerne an ihnen auf 
Die bereit8 ©. 545 befchriebene, für alle ftärferen Kerne empfehlenor 
wertbe Art, mittelft der Schrauben 4 und 5 und ihrer ganz in 
geräumige Deffuungen verfenfte Köpfe, befeitigt. Ueber das 
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Signaturſtaͤbchen, von dem man einen Theil in dem Gußraum 
auf Fig. 39 bemerkt (deßgleichen in den ſpaͤter zu benützeuden 
Figuren 238 und 24), iſt, als ſchon aus dem Früheren bekannt, 
weiter gar nichts zu erinnern. 

Wefentlihe Unterfchiede ergeben fi, wie gefagt, nur am 
Einguß und an den Kernen. ⸗ 

Das Charakteriſtiſche am Einguß, eigentlich au jeder der 
beiden unter ſich gleichen Hälften, deren eine einzeln Figur 
43 nad) vier Anfichten, nämli im Grundriß (wie Fig. 88), von 
innen (wie in ig. 40), und mit beiden ſchmalen Seiten (jene 
rechts gleich A Fig. 41) darftellt, beſteht darin, daß die zwei 
inneren Bände unter einem flumpfen Winkel an einander floßen, 
wodurch wegen der parallelen Seiten, an der ganzen Mündung, 
Gig. 88 einander gegenüber zwei ſcharfe oder fpigige Winkel ent- 
ſtehen. Diefe Form muß die Gußötfaung haben, damit fie dem 
Raume für die Lettern entfpriht. Die BVefelligung des Fußes 
von A und A’ auf den Vorfprüngen der Bodenflüde, wie x Fig. 
89, 41, mittelit Schrauben, iſt die bereits befannte der beutfchen 
Gießinſtrumente. 

Kerne bedarf man für eine ſchiefe Schrift ſammt Zugehör, 
vier Stücke von gleicher Dicke (welche die Kegelſtaͤrke beftimmt) 
aber ungleicher Befchaffenpeit der innern, beim Guſſe gegen einander 
ſtehenden Slächen. Diefe find bei zwei diefer Kerne auf die übri« 
gen rechtwinklicht, alfo den gewöhnlichen für gerade Schrift völlig 
gleich; bei den zwei andern aber fchief, und unter fich parallel. 
Man fieht dieſes Paar, fchon in das Inftrument eingepaßt, in Fig. 
88 und 39, e, n genannt; den erftern mit der langen Flaͤche 
auch in Figur 40, und mit der fchrägen Figur 41. Figur 25 
aber erfcheitten beide abgefondere im Grundriſſe, ſo ie fie aber 

mals im Inſtrument fi, mit den fchrägen Flächen einander, 
zum Guß ſchmaͤlerer Lettern näher ſtehen könnten, als in Big. 38, 
89. Diefe verſchiedene, und jede andre für Lettern ven anderer 
Breite, erforderliche Entfernung, beflimmt wie beim geraden 
Kegel, die zwifhen den Wänden tes Initrumentes Tiegende 
Matrize. Die beiden Kerne nun, mit ihren Abfäßen auf den 
fhiefen Flächen find ed, zwifchen denen die fämmtlichen Lertern 
gegoſſen werden, wie die Vergleihung ihrer Form mit jener der 
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kettern Big. 22, oder der, in Big. 11 — 18 Taf. 47 enthaltenen, 
und dem, was Bd. III. ©. 274 zur Erläuterung vorgelommen, 
lehrt. Dort wurde auch ſchon die Nothwendigfeit der Abfäge zu 
beiden Seiten der Typen, wodurch diefe Metallkoͤrper verhindert 
werden über einander hinaußzutreten und fich zu verſchieben, fo 
wie der Anfangd. und Endfeile Taf. 47 Big. 11, A und F zur 
"Begrenzung der fhiefwinkligen Zeilen und ihre Verwandlung 
in zechtwinflige, befprochen und nachgewiefen. Diefe Keile uns 
terfcheiden fich von einander nicht durch den gleichen äußeren 
Umriß, fondern nur durch die Stelle an der ſich auf ihrer fchrär 
gen Flaͤche der Abfag befinden muß, je nachdem fie am Anfange 
oder am Ende der Zeile ihren Dienft verrichten follen. Um fie 
zu gießen, fommen die rechtwinkligen Kerne zur Anwendung, und 
jwar jeder in Verbindung oder gegenüber einen der beiden ſchie⸗ 
fen. Diefe Zufammenflellung erläutern zunaͤchſt Die Figuren 26, 
27; jede der Grundriß und die BlächensAnficht eines zuſammen⸗ 
yaflenden Paares; die tchiefen mit e uno n, die winkelrechten 
mit m und p bezeichnet ; Big. 26 für End» oder Schlußkeile, Fig. 
37 für die am Anfange der Zeilen verwendbaren beſtimmt Gig. 
38 und 24 wiederholen eigentli nur die ihnen ent|prechenden 
Lagen der Kerne in Figur 236, 237; ſtellen aber diefelben ſammt 
den dazu gehörigen Bodenftäden a, r, jedoch mit Beſeitigung 
des Einguffes, vor. Die kurze Linie über r bezeichnet den noch 
in den Gießraum fallenden Theildes Signaturſtaͤbchens; die Sig⸗ 
natur aber ift Bier nothtwendig, um der Verwechfelung der bei» 
den Arten der Keile während des Gebrauches, namentlich durch 
den Gchriftfeger, zu begegnen. In Big. 33 und 24 berühren 
die Spipen der Kerne e und n die ihnen zugefehrten Klächen 
von m und p, die Keile erhalten daher den dreiedigen Umriß. 
Man kann fie aber fehr leicht breiter, vierkantig mit drei rechten 
und der vorigen fchiefen Deite befommen, wenn die Theile des 
Inftrumented, mithin auch die Kerne, weiter von einander ges 
rüdt werden. Dieß bewirkt dad Einlegen einer breitern Matrize 
swifchen die Wände des Inſtrumentes, welche aber ihren Nah: 
men deßhalb nicht mit Recht verdient, weil fie, obiwohl den Bo: 
den des Gießraumes vorftellend , fein Letternbild enchält, fons 
dera nur ein gehörig abgerichtetes Stuͤck Kupfer ober anderes - 
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hartes Metall iſt. Mit eben folchem Boden werden, jedod zwi. 
ſchen den ſchiefen Keilen, e, n, Fig. 25, mehr oder weniger 
von einander abitehend,, die Ausfchließungen zu diefer Schrift, 
wovon in Fig. 11 Taf. 47 brei Stüd,r,c,e, mit abgebildet 
"find, gegoffen. Keile ſowohl als Ausfchließungen fallen anf 
dieſe Art zu hoch, und nur um die Tiefe des Matrizenbildes 
niedriger aus als die Lettern: man verfürzt fie jedoch leicht urd 
um fo viel ald man nöthig erachtet, nach dem Guſſe durdy das 
Abhobeln, ein Verfahren, welches einftweilen nicht mehr hieher 
gehört. Gleiches gilt fireng genommen, von den Keilen ſelbſt, 
weil fie, ohne Bildfläche, offenbar auch zu den Ausfchließungen 
. gehören. : Man hat ihre Xerfertigungsart jedoch fogleich hier 
mit aufgenommen, weil die Erflärung derfelben, nad) vorherge: 
gangener Befchreibung des Gießinftrumented am natürlichften 
und Teichteften fich faft von ſelbſt anreiht. 

Es gibt noch ein andres Verfahren Kurfiv:Schreibfchrift zu gies 
Sen, welche doch jener auffchiefem Kegel völlig gleihfommt, nämlich 
mittelft eines fo zu nennenden Zadens oder Zapfen:Jn« 
firumented. Obwohl an ihm nur die Kerne fehr ftarf von den 
gewöhnlichen, und auch von denen zum fchiefen Kegel abweichen, 
Alles übrige aber den andern Inſtrumenten gleicht: fo hat es 
dennoch einige Schwierigfeit es deuntlich, felbft mit Hülfe von 
Zeichnungen, zu erflären, und ed müſſen Daher erſt einige vors 
läufige Bemerkungen dad Verſtehen erleichtern. 

Alle Bnuchſtaben einer Schrift, alfo auch der Schreibfchrif: 
ten, mit denen wir jebt zu thun haben, laffen ſich nad ihrer 
Höhe oder Länge in vier verfchiedene Klaſſen theilen; ja man 
‚ pflegt bekanntlich fchon beim erften Unterricht im Schreiben vier 
parallele Linie zu ziehen, deren mittlere einige Buchflaben begrens 
zen, während andere oben, andere unten und noch andere oben 
und unten zugleich, über jene hinausragend, die äußerften Li» 
nien berühren. Noch fchärfer müffen diefe Unterfchiede vom Stem⸗ 
pelfchneider und Schriftgießer beobachtet werden, weil hier die 
größte Genauigfeit erforderlich if. Es jtellen ſich daher die vier 
Klaffen in der Arc feft, daß es folche Buchitaben gibt, welche die 
. mittlere Linie halten, andere, welche oben und unten hinausſtei⸗ 
gen, dann nur hinunter und endlich nur Binauffteigende, die bei« 
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den letztern auch unterhängende und überfieheude genannt. Die 
ia alphabetifcher Orduung unmittelbar auf einander folgenden 


Buchſtaben, e, L BZ FA machen alle vier Bälle anfhaulid und 


follen zunaͤchſt als Veifpiele dienen. Der Wichtigkeit dieſes Uns 
terfchiedes wegen mußte bereitö an zwei früheren &tellen defs 
felben gedacht werden, auf welche man zurüd erinnert, naͤmlich 
im dritten Bande, S. 256, 257, und im gegenwärtigen, Eeite 
381, 382. 

Figur 84, Tafel 390 ſtellt die vier erfigenannten Buchſta⸗ 
ben einer Anglaife, ſammt den Parallel:Linien und noch andern, 
von denen fogleich Gebrauch gemacht werden foll, vor. Man 


fieht, daß nur das ⸗ auf einem durch die ſenkrechten punftirten 


Linien an den Geitenwänden begrenzten richtwinkligen Metall 
fläbchen, welches die Letter repräfentirt, Plag finden, fann. Die 


drei andern Buchftaben ragen, das f oben und unten, das zen 


ten, das A oben überdie ſenkrechten Linien, oder über den Kegel hin⸗ 


aus. Den Elächeuraum, den die Bildfläche jeder diefer vier Buche 
flaben braucht, wäre Deswegen der in Figur 85 dargeltellte ; oder 
eigentlich, da die Buchſtaben, Damit fie fich recht abdruden, auf 
der Letter nothwendigerweife verfehrt ftehen müllen, der in Sig. 
86. Der Ball des Hinaudtretens einzelner Theile eined Buch⸗ 
flaben über die Släche des Wetaliftäbchend oder de& Kegels iſt 
übrigens in der Praris nichts weniger als felten, fondern kommt 
fogar bei den gewöhnlichen Frafturfchriften, z. 8. am f und dem 
langen f häufig vor. Die Köpfe der eben genannten Lettern fie 
hen, wenigſtens zum Theile, über den Kegel frei hinaus, dar 
mit im wirkflihen Satze die nädhftanliegenden fo nahe gebracht 
. werden koͤnnen, ald es die NRegelmäßigfeit des Abdrudes erfor- 
dert. Solche Lettern beißen überhängende oder unterfchnittene; 
man findet mehr über biefelben im 8. Bande, S. 257, 258. 
Die Idee liegt fehr nahe, die über den rechtwinkligen 
Betterntörper hinaustretenden Theile der Schreibfhrift ebenfans 
überhängend zu machen, und fomit auch fie auf geraden, nicht 
auf fchiefen Kegel zu bringen. Allein es ftoßen bei der Aude 
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führung Schwierigkeiten auf, welche jedoch zu beſeitigen find. 
Steben nämlich diefe Theile wirklih über den Metalltörge 
hinaus, fo wäre es nicht möglich, diefe überbängenden Letters 
unter fih und überhaupt mit allen anderen in die für der 
Abdruck nöthige unmittelbare Berührung zu bringen. So fam 


i- B. Figur 84 und 85 das £ feines. untern Zadend wegen, 


nicht hart an e, eben fo wenig * vor, e oder 9, IF wieder nicht 


nach e, Zu.f.w. ftehen. Diefem Hindernijfe ift Teiche anf die 
ähnliche Weife abzubelfen, wie bei allen überhängenden ode 
unterfchnittenen Lettern der gewöhnlichen Schriften. 

Man bemerkt, abermald in Figur 38, daß üver und un: 


tee dem e, über dem F und unter £ auf dem Letternitäk 


hen ein Raum bleibt, deffen dad Tetternbild felbft nicht mehr 
bedarf. Won diefem, bid an die obere oder untere Grenzlinie, 
oder (bei e und allen andern niedrigen Buchſtaben, z. B. c, 
m, n, o u. ſ. w.) an beide zugleich, läßt fih nun eine Abba: 
hung oder Abfchrägung — durch Behobeln der Kanten — an: 
bringen, welche fo viel Plab gewährt, daß der vortreteude Theil 
der zunaͤchſt flehenden Letter über diefer Abfchrägung und von 
ihr unbehindert Plag finden fann. 

Sept wird es möglidy, die Lettern, z. B. jene der Big. 
84, dicht an einander zu bringen, und zwar in jeder beliebigen 
Ordnung. Jedoch verlangt die leptere Behauptung eine kleine 
Berichtigung, oder befler zu fagen, nähere Beftimmung. Of—⸗ 
fenbar muß jede diefer Lettern, oder ihr Merallfiäbchen vom 
Buße anzufangen, die ganze Höhe oder Kegelitärfe haben, wie 
fie der Umriß des e in Figur 34 —37 audweifet. Weber dielen 


Kegel jteben demnach die Zaden an £ $ und binaus. Ih 


nen gegenüber, an der entgegengefeßten Kegelfeite, würden aber 
die rechtwinfligen Eden des Kegeld ſtehen bleiben, und Zus 


fammenjtellungen wie ff fh 47 unmöglich machen, weil die 
Baden des zweiten Buchflaben ſich an den Eden des erfien fir 
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Sen, und völlige Annäherung verhindern müßten. Diefe Eden 
Dürfen daher auch nicht da bleiben, fondern es gehören an ihre 
Stelle dreifeitige Abfchrägungen, welde die vollfommene Näs 
berung jener Zaden erlauben. Die rechtwinktlige Ede des 
Staͤbchens muß alfo, und zwar mit der langen Seite Ted vor⸗ 
fpringenden Zackens parallel, wegfallen, wie bei 1, 2, 8, 4, 
Figur 84 die punftirten Linien anzeigen, und daher erhält die 
volle Kegelfläche einen dreiedigen Abfchnitt, die eine Seite des 
Dreiedes oben, die beiden anderen weiter unten an der Ede. 
des Stäbchens in die Spige zufammenlaufend. Diefe Abfchnitte 
werden nicht an die fertigen Tettern angehobelt, fondern fal« 
Ien fon vom Guffe ber mit aus. Wir haben daher von der 
obern Bläche des Metauftäbchens nad) unten auslaufend zweiers 
lei Abdadungen, welde in Bigur 87 (dem Grundriſſe der 
vier Leitern mit Befeitigung des eigentlichen, ſchon in Figur 
34 gegebenen Bildes) dunkler gehalten find. Nämlich: 1) ſolche 


von rechtwinflich vierediger Begrenzung, deren zwei an e, eine 


oben an BZ eine unten an Fan ⸗ aber gar keine vorkommt. 


Derartige Abdachungen erhalten ſogar die Lettern aller ge⸗ 
woͤhnlichen Schriften, ſobald das Bild nicht die Oberflaͤche in 
der ganzen Hoͤhe einnimmt. Es iſt ihrer ſchon im III. Bande, 
bei der allgemeinen Beſchreibung der Typen, S. 256, 257, 
263, ausführlich gedacht, und fie in den Biguren 1—10 Tas 
fel 47 mit r und 5bezeichnet. Sie erlauben nit nur die 
größte Annäherung an die überbängenden Leitern, fondern dies 
nen auch zur Schonung aller überhaupt, weil die flumpfen 
Winfel an denfelben, wenn die Lettern im Schriftfaften oder 
fonft übereinander liegen, die Bildflächen nicht fo bald und fo 
fehr befhädigen , als die rechtwinkligen Kanten thun würden. 
Die 2. Art von Abfchrägungen find die dreiedigen, mit gegofs 
fenen, in Bigur 37 ebenfall6 durch dunfle Schraffirung angedeu⸗ 
tet; fie geben Raum für die Zaden der nächiiftehenden Lettern, 
und find bereitö genügend erörtert. Was endlich die über den 


Kegel Hinausragenden, nur an £ ? und 4 nothiwendigen Zafs 
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ten betrifft, fo können fie nicht mit denen gewöhnlicher unter 
fhnittenen Lettern von einer Befchaffenheit feyn, d. 5. mar 
fann den Worfprung über den Kegel nicht ganz dünn machen, 
weil er bier, zu weit vortretend, viel zu ſchwach und zerbred 
lih ausfallen würde. Ihre Form ift aber auch bereitö gegeben, 
durch die dreisadigen Abdachungen, denen ihre eigene enb 
fpriht. Ein folder Zaden Iäßt fih daher ald ein dreiedie 


pyramidaler Körper betrachten, deſſen Baſis gleihfam eine Fortſe 


gung der Fläche ded Kegeld mit den Metallftäbchen zufammen 
hängt, während die drei Seitenflächen in die freiftehende Spike 
jufammenlaufen. &o geftaltet, finden alle Zaden hinreichend Piss 
über den gehobelten vieredigen oder den mitgegoflenen dreiedr 
gen Abfchrägungen, und alle Lettern können genau und mil 
unmittelbarer Berührung ihrer Seitenwände an einander gereiß 
werden. 

Zu noch größerer Deutlichfeit dürfte Fig. 38 verhelfen, 
worin die eine Kegelfläche (welche zeigt die Lage der Sign 
tur) wirklicher und zwar der vier biöher als Beifpiel angenem- 


menenLettern, ſich darfiellt. An e bemerft man die zwei gehobel⸗ 





ten vieredigen Abdachungen; an entſpricht das dunkle Dreied 
der Abſchrägung 1 auf Fig. 84, das weiß gelaſſene iſt der 
obere Zacken; 7 zeigt eine gehobelte Abdahung, und den un 


teren Zaden; 4 endlich die dreiedige Släche bei 4 Fig. 34 und 


die untere angehobelte ſchiefe Flaͤche. An Figur 37 laͤßt eine 
aufmerffame Vergleichung wieder alles diefed deutlich bemer⸗ 


fen, auch find bier die Umriffe der Kegel, bei £ F und A 


ducch die Punftirung ergänzt zu finden. 

Nach diefen Aufflärungen hat die Darfiellung des Gieß⸗ 
inftrumente8 feinen Anftand mehr, an dem, wie gefagt, nut 
die Kerne eigenthümlihe Bildung befisen. Figur 20 gibt vom 
Sintertheile, Figur 21 vom Vordertheile die innere Flaͤche, 
Figur 22 die Endanfiht des Iegteren. on den gewöhnlichen 
Beſtandtheilen find nur, um ſich rüdfichtlich der Lage der Ab: 


| 
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bildungen beſſer orientiren zu koͤnnen, die Baden c und d, 
Die Bodenſtuͤcke a, b, die Wände A, B bezeichnet. Das In⸗ 
ſtrument hat den fchon früher erflärten Schraubenfattel, das 
Holz ded Vordertheild den großen Ausſchnitt bei M, da die Ma⸗ 
teije, ald zu den großen gehörig, nicht mehr angebunden, bloß 
durch die Feder und zwifchen den Wänden während des Guſſes 
hält. 

Zu diefem Inſtrumente gehören vier paar Kerne, Figur - 
23 bis 26, von der Släche, wie fie zum Guſſe an die zwei Boden: 
ſtücke mit verfentten Schrauben befeflige find, und eben fo von 
oben oder im Srundriffe, beides dad Aneinanderliegen der In⸗ 
Arumentpälften voraudgefegt. Die Kerne e, e’ Figur 28 find 


für die niedrigfien, Linie haltenden Buchſtaben, wie ⸗ beſtimmt, 


Haben feine Zaden, und find alfo denen der gewöhnlichen Inſtru⸗ 
mente vollfommen glei) ; alle übrigen weichen ab durch die zur 
Hervorbringung der Zaden und der entfprechenden dreiedigen Ab» 
ftumpfungen, nöthige Geſtalt eines oder (wie Fig. 26) zweier Ecken. 
Bigur 24, oder die Kerne gg’, gehören für abwärts gehende 
Buchſtaben, beide Kerne find im Snflrument, Figur 20 — 22, 
gegenwärtig eingelege; 8 Figur 20 bezeichnet die Abfchrägung 
zue Bildung des Zadend, 8’ Sigur 21, 22 aber den zur Ent: 
ſtehung der ihm an der Letter parallel gegenüber liegenden dreis 
eigen Abfchrägung erforderlichen Zaden am Kerne g‘ Figur 
25, die Kerne h, h’ für berauffteigende Buchflaben, erklaͤrt 
ſich nun von ſelbſt; To wie endlich über Figur 26 oder die 
Kerne £ f! für die ganz langen Buchſtabe jest auch Fein Zwei⸗ 
fel mehr übrig bleiben dürfte. 

Schluß. fo wie Anfangs: und Endfeile, oder Audſchließun⸗ 
gen von eigenthümlicher Beſchaffenheit, wie eine Schrift auf 
fhiefem Kegel, obwohl man’ fie mit Hilfe der vorräthigen Kerne 
wohl erhalten könnte, bedarf diefe nicht. Doch dürfen die ges 
nannten Drudform:Beitandtheile, die ja überhaupt immer nied- 
tiger, ald der übrige Sag fenn müffen, entweder nur bis zu den 
Baden und den dreiedigen Abfchrägungen, alfo 5. B. Figur 38 
g vom Buße bis zur punktirten Linie reichen, oder erhalten, 
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wenn man fie ja höher, etwa bis zur punktirten Linie auf e, ha 
ben will, gleichfalls an beiden oberen Eden oder Eudfanten, dir 
ſchon befannte Abdachung. | 

Aus einer Vergleichung des fhiefen und des Zackenkegels 
ein Urtheil zu Gunſten eines derfelben zu bilden, dürfte faum 
gelingen. Beide feiften das, was man beabfichtigt, indem fid 
auch auf den letzteren mit gutem Erfolge eine lateiniſche oder 
deutfche Schreibfchrift bringen laͤßt. 

Ein Probeabdrud, ſowohl einer deutfchen, als einer Tatei 
nifhen Kurrent- oder &chreibfchrift, an dem alle Verfalien ver: 
fommen, wurde hier (nächfte Seite) beigefügt, theild um den Be⸗ 
‚weis der Ausführbarfeit überhaupt zu liefern, theild ols Gegenfläd 
zu den Proben von Schreibfchriften auffchiefem Kegel im dritten 
Bande ©. 297, ferner um durch Betrachtung derfelben ſich 
_ die Art beifer zu verfinnlichen, wie die im Vorigen nicht befon: 

ders berüdfichtigten Werfalien oder Anfangsbuchftaben auf den 
Zackenkegel geſtellt werden fönnen. Die Bearbeitung der Kerne für 
den fchiefen Kegel wird, wegen der Abfäge auf beiden Flaͤchen, deſto 
mißlicher und fchwerer, je Bleiner die Schrift ift ; beim Zadenfege: 
ift Dieß aber weniger ſchwierig und er wird überhaupt beffer anwend⸗ 
. bar, wenn die Schrift, wie bei der deutfchen meiftens, weniger ſchief 
oder liegend feyn darf, weil in diefem Verhältnijje die vorfprin: 
genden Zaden Meiner und Fürger feyn können. Doch bleibt es 
ein unangenehmer Umftand, daß ſowohl die Kerne des Inſtru⸗ 


— 


mentes, als auch die gegoſſenen Lettern, mit Vorſicht und Scho— | 


nung behandelt werden müffen, weil fonft die Spigen der Zaden 
fih bald abftoßen und Hierdurch unbrauchbar werden. Zwar 
verlangt auch eine Schrift auf fhiefem Kegel vorfichtigere Be⸗ 
handlung und Vermeidung des Untereinanderwerfend; doch er- 
folge Abnügung und Vefchädigung nicht fo bald, weil an ihr 
fo fpigige Winfel und feine Eden nicht vorfommen, wie an jener 
mit den Zaden. 

Ein unbeftreitbarer Veriug des Zacken⸗Kegels aber beſteht 
darin, daß beim Gebrauche derartiger Lettern Feine ſchiefwinkli—⸗ 
gen Audfchließungen erforderlich find, fondern die gewöhnlichen 
genügen. 
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Hrflanbane, Lulzund, Laune; 
Da: flat, Far nn, Krredai 5 AR 
Qligen, Gemm, Jg fa, Bir 
mipcheug, Ley, 77 
- Dlanbaf, Zeluurn mudase 
Ge Mhz Re engem pl, 
Banner, Un, Hlkogen, Wise, 
Kann! Yr--- FL 
Apenich, Bamberg, Budo, Dellen en, 
Edinbingh, Frankfurt, Golkenbung, Hk 
deoheun, Iena, Toohlın, Landen, Meoarvo, 
Hrapel, Orsnhew, Bari, Ouio, Rom 
Sondershausen , Tanerdfe ‚ YUlmmerapaxa, 
Verona, Warendasf, Dernten j) Yarmouth, 
Binechuu. 


Zun den vielen Erſcheinungen der neuern Zeit im Gebiete - 
der Typographie gehören auch verzierte Anfangsbuchjlaben oder 
Initialen, von denen man hier einen Mufteratdrud beibrirgt. 

41” 
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Here Dranı Wränom oder | nitlalen. 


Sind fie von folcher Art, wie die vorſtehenden, d. h. er⸗ 
ſtreckt ſich die Verzierung vorne über den Buchſtab hinaus, 
fo daß, wenn fein Metallförper vieredig und voll wäre, und 
man will zwifchen einem ſolchen Anfaugöverfal und den naͤchſtfol⸗ 
genden Pleinen Buchflaben feinen das Auge beleidigenden großen 
Abitand haben : fo muß die Verzierung entweder überhäugen, wo 
fie aber zu weit über den Kegel frei hinausflünde, oder man muf 
ſich ein eigenes InitialInfteument zum Bufle diefer Let: 
tern vorrichten, an dem eigentlich nur der Kern des Worderthei: 
les eine Verfhiedenheit gegen die gemeinen Juſtrumente darbie⸗ 
tet, welche ſich am beften durch die Befchaffenheit der Initialty⸗ 
pen, eigentlich ihred Metallkoͤrpers, erläutert. Eine ſolche Type, 
fo wie fie vom Quffe fommt, alfo fammt dein Gießzapfen, zeigt 
Taf. 392, Big. 8 aufrecht, die Gefichtfeite nah unten gekehrt, 
Bigur 9 diefelbe, um /, gewendet, unter beiden den Querdurch⸗ 
ſchnitt des Metallförpers, wo der Audfchnitt bei a das dichte Au- 
fegen der Heinen Buckftaben an dad Snitial möglih macht. An 
dem SInftrument, Tafel 892, Fig. 1—7, find, um die Lage der 
Zeichnungen auf den erften Blick zu erkennen, and einige von 
den gemeinen Beſtandtheilen bezeichnet worden ; fo in Figur 1, 
der inneren Flaͤche des Hintertheiles, a der Kern, b das Boden: 
ſtück, dieeine Wand; ebenfo auf der Endanficht, Figur 2, fer 
ner auf dem Vordertheil Figur 8 und deffen Endanfiht Fig. 4, des 
Bodenftüd n und die andere Wand w. Der Kern diefer In⸗ 
ffrumenthälfte, aus zwei Zheilen m und c beftehend, begründet 
das Wefentliche ded Snitrumentes; er ift in Figur 6 uud 7 
(Srundriß und Flaͤche) noch einzeln zu fehen. Figur 5 endlid 
gibt die untere Flaͤche beider zufammengepaßten Hälften, der 
dunkel gehaltene Raum zwifchen ihnen entfpricht einer gegoſſe⸗ 
nen Letter. Das Inftrument hat, nad Figur1,2, einen Schrau⸗ 
benfattel; die Feder iftweggelaflen,, fo auch die Holsfaifung und 
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die Matrize, dafür haben i w, Bigur 5 gerade Die zu ihrer Auf- 
nahme niöthige Stellung. Angebunden wird fie nicht. 

Der Kern a des Hintertheiles hat, wie fi) von felbft ver- 
ſteht, gleiche Die mit jenem des Obertheiles, jedoch wohl zu 
merken, beide Hälften, m und co, %i9.8, 5, yıfammengenommen ; 
a und o find an ihre Bodenſtücke durch verfentte Schrauben be: 
frfigt. Erſt auf o, Figur 8, 5, 7 ift die Zulage m, Figur 8, 
5 und 6, mittelft zweier Pleinerer Schrauben angebracht, deren 
Köpfe ebenfalls nicht über dieobere Fläche von c vorftehen bür: 
fen. In der Mitte von e Figur 7, erfcheint die Deffnung für 
Bie in das Bodenftüd (n) eintretende Schraube, neben ihr ber 
Auden fi dienicht durch die ganze Dice gehenden Druttern zur Be⸗ 
feſtigung der Zulage oder zweiten Kernhälfte m. Sie hat, Fig. 
8 und 6, beiläufig in der Mitte eine Deffnung, etwas größer, 
als die für die verſenkte Schraube an o; neben ihr zwei längere 
Gehlihe und eine mit ihnen gleihlaufende Verſenkung, damit 
Die zwei Meineren Schrauben nicht nur in ihre Muttern auf c 
eintreten, fondern m, ungehindert von den Köpfen diefer Schrau⸗ 
ben, auf beide Seiten der Ränge nad) fich etwas verftellen läßt. 
Aut Bigur 3 wird man entnehmen, daß eine ſolche Verfchiebung 
dereits vor fih gegangen ift, Daß ed aber dennoch, wegen der 
Größe der mittleren Oeffnung in m nod möglich bleibt, durch fie, 
ohne die Pleineren Seitenfchrauben ganz heraus zu nehmen, zum 
Kopfe der Befefligungsfchraube des Kernfiüdes o mit dem 
Stchraubenzieher zu gelangen, um fie zu lüften oder anzuzie⸗ 
ben, wenn o gleihfalld um etwas gerüdt werden foll. Es laſ⸗ 
fen ſich demnach beide Stücke, e and m, unabhängig von. ein: 
auder auf das Benauefte rüden und flellen; lehteres iſt befon- 
ders für die Zulage m von Wichtigkeit, wenn der über den Kegel 
des Buchftaben vortretende Theilder Verzierung mehr oder weniger 
betragen follte. Die Befihtigung der Fig. 5, und namentlich 
der Stüͤcke e und m, nebft der Annahme einer Verfchiebung 
von m, woburd der einfpringende Winkel, oder beffer, der vor: 
tretende Arm ſich verlängert oder verfürzt, wird die Sache 
vollends auffldren. 

Sollte am Initial die Verzierung nicht nur oben, fondern 
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auch unten über den Kegel hinaustreten: fo laͤßt ſich auch dafuͤr 
der Kern einrichten; aber freilich anders und umſtaͤndlicher, weil 
nun die Type ſtatt des bloßen Winkel. Ausſchnittes eine vorne 
offene Nuth enthalten muß. Dieß gefchieht, wenn man ſich, ia 
Sig. 5, das Stud g um fo viel dünner oder ſchmaͤler denkt, daß 
zwifchen o und dem Bodenſtücke des Vordertheiles noch eine Zus 
lage wie m Plag finder, folglich der ganze Kern, flatt doppelt, 
dreitheilig wird. Dann muß aber die Befeſtigung dieſer drei 
Stücke eine ander: ald die vorbefchricbene feygn. Man kommt 
om fiherfien zum Ziele, wenn man zwei Schrauben, welde 
ihre Muttern inm erhalten, an der Hinterfeite des Bodenſtückes 
onbringt. Sie gehen fowohl durch das neue dritte Stüd als 
auch durch das mittlere frei durch glatte runde, der Länge nad 
etwas erweiterte Löcher oder kurze Schlitze, damit man beide 
Stücke nah Erforderuif vor dem gänzlichen feſten Anziehen der 
Schrauben etwas zu riiden vermag. Sind au im Bodenftäde 
zum Durchgange der Schraubenfchäfte längliche Deffnungen flatt 
bloß runder Löcher vorhanden: fo wird es ıhuulich m gleichfalls, 
folglich alle drei Beſtandtheile des Kernes, und zwar unabhän- 
gig von einander, in abgeänderte Stellungen gegen dad Boden. 
ſtück zu bringen. Es verſteht fih von felbit, daß die beiden 
Schrauben zylindrifche, nicht verfenfte Köpfe mit untergelegten 
Drudigeibchen haben müſſen. — Man faun übrigens den dreifa- 
chen Keru noch anders vorrichten, und ihm nur eine einzige Ber 
feitigungsfchraube, wie die große, mittlere auf m Big. 8 geben. 
Diefes oberfte Stüd, was hier Durch m repräfentirt wird, muß 
aber daun entweder doch fo did feyn, daß der, wenn auch fehr 
niedgige Schraubenfopf, in demfelben noch verfenft Tiegen kann, 
alfo die Anbringung deffelben der Hauptfache nach, die nämliche 
wird, wie, Taf. 388 Fig. SO, 31 jene von r; oder aber, wenn 
Der Kopf frei auf m ftehen fol, erhält das Bodenſtück den 
Ausſchnitt am freien Ende wie Taf. 387 an Fig. 4, 5,6 u.f.w.; 
oder endlich rritt die Schraube von hinten ein, wie Taf. 888 an 
Gig. 28, 29. In allen Fällen hat man dafür zu forgen, daß 
die drei Kernftüde fih etwas richten und ftellen laffen , wornach 
die auf die Schraube Bezug nehinenden Löcher einzurichten find. 
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Uebrigens Hält diefe einzige Schraube alle drei Theile feit genug, 
und man darf zufällige Verſchieben nicht beforgen, weil diefer 

Kern, fo wie jeder gewöhnliche mit der obern Kante am Baden, 
mit der untern an der Flaͤche der Wand hart anfteht, und durch 
diefe Theile mit gehalten, fich auf keine Art um die Schraube 
wenden und von der einmal gegebenen Stellung abweichen fann. 





Die vorfichenden Abdrücke zeigen eine ganz andere Art von 
Snitial: Verzierung, in welche fich alle Lettern, in fo ferne fie 
nicht für den inneren Raum zu groß find, einfegen Taffen. Neh⸗ 
men fie ihn nicht ganz ein, und wären jie demnach Meiner, fo 
it der, meiflend fehr unbedeutende übrig bleibende Plag durch 
Spatien von erforderlicher Anzahl und Stärke leicht auszufül: 
len. &o wurde der Buchilabe M in den obigen Muftern beban- 
delt. Der in der Mitte befindliche Abdrud lehrt, daß die Ver: 
sterung aus zwei Hälften befteht, welche, eben um dieß anſchau⸗ 
lich gu machen, auseinandergerudt worden find. Die untere bie 
tet gar nichtö Befonderes dar, ift abgefondert für ſich gegoffen, 
und fteht auf einem gang gewöhnlichen redhtwinfligen Kegel. An- 
ders verhält eö fih mit der oberen. Ihr Kegel hat einen ein« 
fpringenden Winkel an der Stelle, wo beim Gebraud zum Ab⸗ 
druden Plag für den einzupajfenden Buchſtab bleiben muß. Da: 
ber erhält am Gießinftrument der eine Kera gleichfalls drei Abe 
theilungen, welche auf eine der vorher befchriebenen Arten mit dem. 
Bodenſtück in Verbindung gebracht werden. Der Fall ift daher 
ganz der ſchon oben erÖrterte, und man muß fih durch die abge⸗ 
änderte Stellung der Verzierungen, nämlich nah der Länge des 
am Kegel leer bleibenden Raumes, nicht beirren laffen. Die vors 
ftehend abgedrudten, aus zwei Typen (die Buchſtaben ungerech⸗ 
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net) beflehenden Werzierungen fönnen, beiläufig zu bemerfen, 
auch noch auf andere verfchiedene Weiſe angewendet werden. So 
z. B. läßt fih der innere leere Raum verlängern, entweder da 
durch, dag man an die jeßt oben befindliche Type eine zweite, 
gleiche, aber umgekehrt, d. b. die Echenfel aufwärts, anftößt, 
oder daß man an die erjlere, zu beiden Seiten verzierte ſchmale 
Streifen anfegt, die bi6 an dad untere Stüd reihen. Jm den 
verlängerten inneren Raum find nun entweder hohe ſchmale Bud; 
ftaben oder andere Verzierungen anzubringen; Abanderungen, 
deren ausführlichere Angabe jedoch nicht mehr hieher gehört. 

Je mehr man gewohnt ift, fi die Kegel, Körper oder 
Stäbchen, auf denen die Leitern fichen, als rechtwinkelig vorzu: 
fielen, defto mehr müjfen Abweichungen und Ausnahmen davon 
auffallen, welche allerdinge, aber fänmtlich der neueren Zeit 
angehörig, nicht fo gar felten vortommen. Am merfwürdigften 
davon find wohl die fchiefen Kegel der Schreibfchriften ; es gibt 
aber nod andere erwähnnungswerthe Bälle, befonderd von ver» 
fhiedentlich einfpringenden, wenn auch rechten Winkeln, die als 
beachtenswerthe Ausnahmen, wenn ſchon weniger bekannt, und 
nicht fowopl bei eigentlicher Schrift, fondern mehr bei Verzie⸗ 
rungen vortommend, wenigftend beifpielweife hier eine Stelle 
verdienen. 

So hat man vor Kurzem mit Glück verfucht, falligraphifce 
Züge durch die Typographie nachzuahmen. Die Züge werden 
in einzelnen Theilen, und nach einem beitimmten Kegelfyften, 
z. B. 1, 2, 8, 5 Cicero, auf Typen gebradht, und zum Abdrud 
nady Belieben auf pailende Art zufanmengefegt. In 3.9. 
Meyers Zournal für die Buchdruderfunft 1847 findet man 
ſehr Iobenäwerthe derartige Proben von Laurent und De 
Berny in Paris, auch deutfche von dem um die Typographie 
bochverdienten E. Hänel. Schrfhöne haben kürzlich kehmann 
und Mohr in Berlin bekannt gemacht. Hieher gehoͤrt dieſer 
Gegenſtand nur in ſo ferne, als bei dieſen Typen, zum Behufe 
des nahen Aneinander⸗Setzens Metallkoöͤrper mit einwaͤrts gehen: 
den Winkeln vorkommen. Zur Erlaͤuterung hiervon ſollen die 
folgenden Mufter-Abdrüce benuͤtzt werden. | 





Diefe Zufammenftelung beſteht aus fünfjehn einzelnen Ty ⸗ 
pen, welche, in fo ferne ed ohne Weitläufigfeit anging, mit Zahlen 
bezeichnet wurden. Der ſchwarze Abdrud ſtellt die, zur beſſern 
Unterfcheidung etwas audeinander gerüdten Metalllörper vor, 
auf deren Oberfläche die Züge fiehen. Die Nummern 1 und 2 
find es, die eigentlich allein hieher gehören, und von denen man, 
deb befferen Verftändniffes wegen, eben fo wie oben, nämlich 
horizontal ſtehend, aber mit weiterer Entfernung von einander, 
einen abermaligen Abdruck beibringt. 


Die Züge 8, 4 Haben unter fid gleichen Kegel; dasfelbe 
gilt von 5, 6, 7, 8, obwohl ein Paar horizontal, das andere 
vertlfal ſteht; 9 und 10, verglichen mit dem Schwargdrud, ers 
Mären fi von felbft. Der große Zug in der zweiten Reihe von 
unten hat keine eigene Bezeichnung, und fo auch nicht die zwei 
Paare Mleinften in der Mitte zwiſchen 1 und 2. Diefe Meinen 
wären an ihrer jegigen Stelle eben fo wenig anzubringen gewefen, 

- al8 5, 6, unten an 1, 2: wenn nicht der Metallförper von 1 
und 2 oben und unten die an dem ſchwarzen Drud Mar und deut: 
lich erfennbaren Abfäpe oder einfpringenden Winkel befaͤße. 

Nach einem diefer ſchwarzen Abdrüde (1 oder 2) wird man 


nun unter Voraußfegung des bereits oben Gefagten, bald ein ⸗ 
fehen, welche Beſchaffenheit das Gießinftrumene für Diele uud 
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aͤhnliche Metallkoͤrper haben muß. Beide Kerne (nicht wie in 
den obigen Beiſpielen nur der eine) beſtehen naͤmlich jeder aus 
zwei Stuͤcken, über deren Beſeſtigung an den Bodenſtuͤcken nichts 
Neues mehr zu fagen erübrigt. 

Kegel oder Typen, welde man im Gegenfage zu den ge: 
wöhnlidden, überall mit rechten Winkeln begrenzten, »unregel: 
mäßfge« neunen Fönnte, fommen gegenwärtig öfter bei den Eden 
neuerer Einfaffungen vor. Diefe Eden, was den Umriß der 
Zeihnung betrifft, meiltens von gleichfeitig:dreiediger Geſtalt, 
würden, voll, oder auf rechtwinfeligen Kegeln gegoifen, auf der 
langen Seite die nahe Anbringung von anderer Schrift, von 
Linien oder andern Verzierungen nicht geflatten, ed würde viel» 
mehr dafelbit ein bedeutend großer leerer Raum (beim Abdrud 
auf dem Papier) übrig bleiben, was zwar oft, aber nicht immer 
angeht, und einen Uebelftand veranlaffen fönnte. Diefem läßt 
fih, vor dem Gehen der Kolumne, auf verfchiedene Art ab: 
helfen. So z. B. dadurch, daß man für die an eine foldye Tange 
Seite nahe anzubringenden Linien oder Verzierungen einen Ein 
ſchnitt oder eine Zuge in der ganzen Höhe des Eckſtückes mit 
der Seile macht, welcher die Züge der Verzierung felbft nid, 
fondern nur den Teergelaffenen Theil trifft und daher das unmits 
telbare Anftoßen der andern Typen geftattet. So ſteht im 
II. Bande, Seite 306, die Lyra in der untern Hälfte des Rabe 
mens, auf einem völlig rechtwinkligen laͤnglich vieredigen Kegel. 
Dasfelbe ijt aber auch mit den beiden untern Eckſtuͤcken der Fall, 
deren freie obere Kanten ohne weiterd nit erlauben die Lyra 
fo nahe an fie zu bringen, als der Abdrud zeigt. Es gelingt 
dieß aber, entweder wenn in diefer zu beiden Seiten die Eden 
weggenommen und in zechtwinfliche Einfchnitte verwandelt wer: 
den, oder falld man dieſe Type ganz laffen will, die Ausfchnitte 
an den beiden Editüden angebracht werden. Doch fieht man 
bald, daß ſolche und ähnliche Verfahrungsweifen nur Nothbe⸗ 
helfe, mühfam mit Zeitverluft auszuführen, und nicht frei von 
der Gefahr find, die Züge, die fih abdruden follen, beim Zus 
richten mit der Seile zu befchädigen. 

Gegenwärtig iſt für derlei Bälle bejfer geforgt, und zwar 
mit großem Vortheile für leichte und wenig befchränfte Verbin» 
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dang von Eden mit geraden und vergierten Linien, fo daß far 
feine Unterbrechung bemerkbar, und ein beinahe unmittelbares 
Anfegen von Typen jeder Art an die Eden ausführbar wird. 
M.ıfter » Abdrüde ſollen abermals dazu dienen die Erläuterungen 
über diefen Begenftand zu verfinnlichen. 

Es wurden abfihtlih nur Eden wit im allgemeinen dreis 
eigen Umrijfen gewählt (denn die vollen vieredigen gehören 
nicht pieher und erfordern in Vergleich mit gewöhnliden Typen 
teine abweichende Behandlung). Da oben eim rechter Winkel 
vorhanden if, fo haben fie zwei kuͤrzere und eine vordere lange 
Seite. Es erhellt von felbft, wie fehr, wenn man ſich denft, 
daß die Verzierung auf einem quadratifchen Metallförper ſteht, 
die Annäherung anderer Typen oder Linien an die lange @eite 
erſchwert, und eigentlich unmöglig wird. Schon die unten zur 
Bezeichnung angewendeten Buchſtaben würden ihre dortigen 
Stellen durchaus nicht einnehmen fönnen, wenn man nicht vors 
ausfept, daß für fie am Metallförper Vertiefungen oder eins 
fpringende Winfel vorhanden find. Daß ed hierzu aber auch an ⸗ 
dere Mittel gibt, und dann fich ber weiße Papierraum, welcher 
gleihfam das Auadrat ergänzt, fehr befpränfen laſſe, wird ſich 
fogleıch zeigen. 
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Nr. 5 





Diefe ſechs Nummern ſtellen eben fo viele Oberflächen oder 
Quer: Darchſchnitte von Metallförpern vor, auf denen Eds Wer: 
dierungen mit dreiedigen Umriſſen fh befinden fönnen ; daher 
ängleich eben fo viele Formen von ſolchen Kegeln, welche früper 
»unregelmäßige« genannt worden find. 

Der ungleichſeitig dreiedige Körper Nr. 1 entſpricht der 
obigen Verzierung A, ja es können mit Abänderung in der @röße 
auch alle andern deeifeitigen Eden auf ſolchen Kegeln ſtehen. 
Die erſten diefer Art feinen vor etwa zehn Jahren aus Paris 
nad) Deutfchland gefommen zu fegn. Es ergibt fid bei ihnen 
ein Erfparniß an Metall, welches befonders bei Verſendung grö- 
Berer Quantitäten der Kracht wegen von Belang if. Nr. 290 
hört zu den Seltenheiten, und fann faft überall vermieden wer 
den. Dem auswärtögehenden Bogen entfpricht der allgemeine 
Umeiß der Zeichnung. Erfpart wird aber, an dem vollen qua- 
dratifchen oder rechtwinklig vierfeitigen Körper nur unbebeutend; 
daher üt, wie gefagt, diefe Form leicht entbehrlich, und nur ald 
feltene Ausnahme mit aufgeführt. 

Daß fi nun an die lange Seite von Nr. I (wie an Nr. 2, 
welches vor der Hand unbeachtet bleibt) feine gewöhnlichen Typen 
ober Auöfchliegungen anfegen laſſen, um z. B. eine ganze Ko⸗ 

lumne mit ihnen gu bilden, lehrt der Augenſchein; die ſchiefe 
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Linie wärbe noch immer, nach dem Anfegen von Ganzgevierten 
4. B., aber in.gebrochenen Eden, übrig bleiben, und auf diefem 
Wege nie eine Außdgleichung moͤglich ſeyn. Ohnedieß find die 
beiden fpikigen Winkel an Mr. ı dem Scharf» Anpafien felbft 
bloß einfacher Linien hinderlich. Diefem Webelftande ijt zwar 
bald abzuhelfen; die fpigigen Winkel laſſen ſich durch Zeilen oder 
Hobeln ſehr leicht abſtutzen und, nachdem es die Zeichnung er- 
laubt, in fehmälere oder breitere fenkrechte Slächen verwandeln. 
In der Hauptſache hilft dieß aber doch nichts, denn die fchräge 
Fläche zwiſchen ihnen bleibt noch immer übrig. Es iſt jedoch 
eine Ausgleichung möglich, aber fie macht dem Setzer ziemlich 
viele Müpe. Man denke fi eine Anzahl Banzgevierte und an 


ihnen eine Ede bid zur Hälfte des Staͤbchens, alfo diagonal ab» - 


genommen oder weggefeilt: fo erhält man (fleinere) ungleich 
feitige und rechtwinkelig dreiedige mit Nr. 1 kougruente Pridmen, 
dereu breite Seiten an jene von Nr. 1 angepaßt, eine Art von 
Staffeln geben, an die fih nun alle andern rechtwinfligen Typen, 
Linien oder Verzierungen, ohne die mindeſte Schwierigkeit ans 
bringen, und mit Nr. 1 zu einem ununterbrochenen Ganzen ver⸗ 
einigen laflen. Mr. 2 verträgt ähnliche Behandlung, nur mit 
dem Unterfchiede, daß die langen Seiten der zum Anpaffen zuges 
richteten Pleineren Körper nicht gerade, fondern hohl gefeilt ſeyn 
müßten. Grhaben oder konver würden fie ausfallen, wenn der 
Bogen am Eckſtuͤck ein einwärtögehender,, wie etwa für den bos 
genförmigen Theil des Eckſtückes B, wäre. Allein folder Kor: 
. men wird man faum jemals benöthigen. In allen fo eben be» 
fprochenen Faͤllen wird die Ergänzung durch die Pleinern anſchlie⸗ 
Benden Körper nicht mehr eine ſchiefe, fondern eine zackenartige, 
mithin Abfäpe oder Staffeln bildende Linie; und diefes if das 
nunmehr im Auge zu behaltende Prinzip, durch deffen weitere 
Anwendung, oder Durch das fogleiche Mitgießen der Stufen au 
bes ‚Metalllörper alle Schwierigkeiten beim Setzen wegfallen, 
Dagegen aber der Buß, eigentlih die Einrichtung der dazu 
dienlichen Gießinſtrumente, etwas weitläufiger und umſtaͤndli⸗ 
Ger wird. 

Die Abfiufangen find an Nr. 3 bis 6 auf den erſten Blick 
erfennbar. Ihre Anzahl richtet fich zunaͤchſt nach dem Deilein 
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des Eckſtuͤckes, welcher unverletzt bleiben muß; dann aber, ob 
man fie größer oder kleiner machen will. Sn letzterem Fall kom⸗ 
men die Ausfchnitte defto naͤher an die Zeichnung. Doch iſt es 
nicht raͤthlich, hierin, in der Verkleinerung naͤmlich, zu weit gu 
gehen, weil dann beim Segen zu viel mit kleinen Aucfchliehun: 
gen geftücdt werden muß. Man ficht, Daß an Nr. 8, welches 
mit C übereinftimmt, ein einfpringender Winkel, an Nr. 4, be 
ſtimmt für D zwei, an Nr. 5, entfprechend E, drei, an Nr. 6 
endlich, worauf F flehen ſoll, vier vorkanden find; daß fie ferner, 
bei Nr.5 und 6 nicht alle Seiten derfelben gleiche Länge, und 
die Vorfprünge gleiche Größe haben ; endlich dag man unbeirtt 
vom Deffein, und dieſem noch näher kommend, noch mehrere 
aber Bleinere hätte anbringen fünnen. Doch ift letzteres nicht 
rärhlih und hat den befagten Nachtheil der Anwendung viel 
mebrerer Meiner Ausfchliefungen. Zu Gunften der legteren aber 
und ihres leichtern Gebrauches hat man bei den Einfchnitten 
und ihrer Größe, oder der Länge ihrer Seiten, ein beflimmtes 
Syſtem zu Grunde zu legen, welches bei Nr. S—6 wirklich, und 
zwar mit dem Eicero:Kegel gefchehen iſt. So haben an Nr. 3 
die längiten inneren @eiten 3%, , die zwei kürzeren 1’ Cicero 
Länge; bei Nr. 5 finden fih 1%, Cicero, 1’, und in der Mitte, 
ein Cicero; bei Nr. 6 fommen acht Seiten mit 1, und zwei von 
zwei Cicero Länge vor. Bei ſolchen einfachen Verhältnijfen ge: 
lingt ed dem Seger ohne Mühe, Ausfchließungen oder andere 
Typen der Ede anzureiben. 

Es frägt fih nun um die Berfeitigung diefer Metcllörper, 
und um die hierzu nöthigen Gieß⸗ oder Eden: Inftrumente. 
- Sie unterfcheiden fih von den gewöhnlichen einzig und allein Durch 
die Befchaffenheit des einen ihrer Kerne. Für Nr. ı bedarf der 
felbe ytatt der fonftigen geraden, dem zweiten zugekehrten Fläche, 
einer ſchiefen, mit der Neigung der gleihnamigen an Nr. I 
übereinftimmenden ; für Nr. 2 wird fie hohl oder konkavd, aber 
von demfelben Bogen wie am Probe-Abdrud ſeyn müflen. Nr. 3 
verlangt einen Kern von derfelben Art, wiean dem vorher S. 644 
befchriedenen Initial» Inftrument , denn man fieht aus der Ver: 
gleihung mit Fig. 5, 8,9 Taf. 392, daß die dortige Type genau dies 
felbe Geſtalt der Hauptfache nach hat, wie Nr. 1. Obman den Kern 
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hier von oben oder von ruͤckwaͤrts am Bodenflüd des Inſtrumen⸗ 
tes befefligen, und ob man ihn aus zwei Theilen, wie dort, be⸗ 
ſtehen loffen, oder aus dem Banzen verfertigen will, gilt gleich 
für den Erfolg. Ein Verrüden des einen Stückes gegen das 
andere, bat hier feinen Nugen, weil man dadurch wohl den 
einen, nicht aber den andern Arm von Nr. 3 verlängern oder ver: 
kürzen fönnte, beide aber bei Eckſtücken in der Regel ganz gleich 
find. Es hat alfo feinen Anftand, diefeu Kern aus einem Stück 
zu machen, und den Abſatz auszufeilen, was aber, verglichen 
mit der Verfertigung aus zwei Theilen eben nicht leichter if, 
weil der Abfag in der ganzen Höhe des Kernes ſehr gleich und 
genau bearbeitet werden muß. 

Es bleibt alfo, wie gefagt, die Wahl zwifchen beiden Ver: 
fahrungsarten. Hat aber diefer Kern wirklich zwei Theile, fo 
würde folgerichtig jener für Nr. 4 deren drei, für Nr. 5 vier, 
für 6 fogar fünf dergleichenerhalten müffen. Rei diefen Muftern 
ift aber das Mühfame der Anfertigung dieſer mehreren Beſtand⸗ 
teile, im Vergleich mit dem Ausfeilen von Abfägen am Kerne fo 
einleuchtend,, daß über den Vorzug des Ieteren wohl kein Zwei⸗ 
fel entſtehen kann. 

Es dürfte auffallen, daß der Beſchaffenheit und Behand⸗ 
lungoart der Eckenverzierungen hier fo viel Raum und eine 
weitläufigere Erörterung gewidmet wurde, als diefer einzelne 
und bloß fpezielle Fall zu verdienen ſcheint. Allein es würde 
dieß nicht gefchehen feyn, wenn das Prinzip der Abftufungen 
oder Staffeln nicht bei eineın neuen Erzeuaniß im Gebiete der 
Schriftgießerei fehr ausgedehnte Anwendung gefunden hätte. 
Diefed Produkt der legten Zeit fol im DVerlanfe diefer Darſtel⸗ 
lang am gehörigen Orte befprochen und hierher verwiefen wer: 
den, wodurch die umfländlichere Behandlung der Eden mit Stu: 
fen oder Abfäben ſich dann hoffentlich von felbft als zweckmaͤßig 
rechtfertigen wird. — 

Nun müffen noc einige Inſtrumente vorgeführt werben, 
welche, zwar nicht mehr zum Guffe eigentlicher Lettern oder 
Schriftzeichen (obwohl wir auch zu diefem fpäter wieder zurüd« 
Pehren) beftimnit, andere ebenfalls unentbehrliche Beſtandtheile 
der Buchdruderformen, und zwar immer noch folche, die fich 
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mit abdrucken, liefern. Es find nämlich die Klammern und 
Stüdlinien gemeint. 

Von einem Alammerinfirument geigt Taf. 391, Fig. 
29 die innere Kläche des Hintertheiles, Fig. 80 die Endanſicht 
der Vordertheiles; das Holz; ift weggelaffen; Haken fehlen oh: 
nedieß gänzlih, ald unnöthig. . Zunaͤchſt möchte die außerge: 
wöhnliche, felbit jene an den Dießinftrumenten der ftärfflen Ke 
gel übertreifende Länge der Bodenflüde m, r auffallen. Sie if 
aber nothwendig, weil die Klammern (Probeabdrüde im dritten 
Bande, &. 808) mitunter von beträchtlicher Länge begehrt wer: 
den. Es fommt hier zu erinnern, daß diefed Inſtrument nicht 
für die fogenannten Stüdflammern, oder die aus kurzen Stuͤcken 
jufammen gu fegenden (8b. II. &. 279 und 808) beftimmt 
it, denn folche fann man auch in Lettern:Sießinftrumenten er 
halten, fondern für die aus einem Ganzen Beſtehenden; daf 
ſelkſt aber diefe, im Falle fie ganz ungewöhnlich Tang feyn müß- 
ten, in ber Mitte getheilt und jede Hälfte befonders mit einer 
eigenen Matrize gegoflen werden. Auf diefem Wege bat es kei: 
nen Anftand, mittelft des nun näher zu betrachtenden Juſtru⸗ 
mentes fich zweitheilige Klammern bi6 zu etwa ſechs Zoll Länge 
zu verfchaffen. 

In den Abbildungen find wieder mehrere Beflandtheile be 
geichnet, welche als fchon bei den anderen Snflrumenten vorges 
fommen nur kurzer Erwähnung bedürfen. Hierher gehören die 
Feder h, welche mit dem Ende h’ die MatrigeM hält; der Sat⸗ 
tel s, mit der verfenkten, beil4 punktirt angedeuteten Schraube 
am Bodenftüd befeftigt; die Befeftigungsfchraube 5 des Badens 
f, fo wie die, 6 genannte, für den zweiten Baden g; die Wand 
W, welde ihrer Länge wegen drei Schrauben, 8, 9, 10, erhält; 
die Wand N des Vordertheiled, von deren drei Schrauben nur 
. eine, 11, ſichtbar ſeyn kann. Die Bodenftüde haben auf ähn: 
lihe Art, wie am Inſtrument &. 622 eine mit jedent bleibend 
duch drei Schrauben, wie 18, 15, 16, Big. 29, welche von 
hinten eintreten, und deren Köpfe ganz verſenkt find, verbundene 
Zulage ; fo daß in Fig. 29 nur diefe, m, in Big. 80 aber ihre Kante 
u, [o wie auch jene de8Bodenflüdes r, zu fehen if. Die Kerne 
n und v find etwas dicker, als die Zulage, und ftehen, unmittel« 
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bar auf ben Bodenſtuͤcken liegend, noch über dieſben 
befonderd v in Big. 80 bemerken laͤßt. Die Eupmg u: 
dann, bei der abgebildeten Lage aller Theile, die Kegelßact us: 
jegt zu gießenden Klammern. Da man aber au weid« um 
flärferem Kegel braucht, fo laſſen ſich auch bei dieſen Zafın 
mente, fo wie bei zweien der vorigen Seite 633 und ©. 
627, die Kerne durch untergelegte Lettern oder andere ihrem Se 
gel entiprechende, etwa meſſingene, Zwifchenflüde, nach Erfer- 
derniß mehr erhöhen. Die Kerufchrauben, 18, 19, Fig. 29 
punftirt; Sigur 80, eine derfelben, i, zu v gehörigs haben ihre 
freiftehenden Köpfe hinter den Bodenftüden, die Muttern alfo 
in den Kernen, über deren Oberfläche die Enden nicht vorftehen 
bürfen, fo daß alfo auch die Muttern nicht ganz durchgehen. 

Diefe verlieren mithin an Länge; eine beträdhtlihe Er⸗ 
höhung der Kerne ift deßhalb nicht ausführbar, weil die Schrau« 
ben, bei einer ſtarken Zwifchenlage, ihre Muttern nicht mehr er: 
reichen könnten. Ich habe eine Einrichtung, dieſem Uebelſtande 
abzubelfen, getroffen, welche in allen aͤhnlichen Bällen (in fofern 
man die Köpfe nicht in. den Kernen verfenfen wit oder fann, 
nad Big. 31, Taf. 388), fo wie bei dem unmittelbar fol- 
genden Inftrument, mit gutem Erfolge angebracht werden fann. 
Inter den Köpfen der Kernfchrauben ſtecken auf dem Schaft, 
wie an i, Fig. 80 zu fehen,, einige, etwa drei, runde Scheib— 
hen. Wenn man alle, oder eine, oder zwei befeitigt, fo wird 
die Schraube dadurch gleichfam länger, und es läßt ſich nun 
unter dem Kerne eine dickere Zwifchenlage anbringen, während 
die Gchraube noch immer in ihre Mutter trifft und das Zefthal: 
ten des Kernes bewirft. Indeſſen ift diefe Anordnung, obwohl 
für dergleihen Iaſtrumente empfehlenswerth und ihrer Einfach: 
heit wegen ohne Umftände ausführbar, gerade beim gegenmwärti- 
gen noch entbehrlih. Die Klammern find namlich von nicht fo 
ſehr abfallender oder verfchiedener Breite, als daß ein fehr gro: 
Ber Wechfel ihres Kegels vorkäme. Außerdem geht ed an eine 
ftärkere, breitere, oder mehr gefhwungene Klammer auch auf ei- 
nen Pleineren Kegel zu gießen. So zeigt v in Big. SO den jegis 
gen Kegel. Man denfe fi nun an die Stelle von N die Mas 


trize und nehme an, daß ihr Bild entweder in dee ganıean Lnarı 
TSechnol. Encpllop, XVI, Bd. ar 
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oder doch an einigen Stellen über die untere Rinie von v hinaus: 
trete: fo wird es fich doch bei gefchloifenem Inſtrument, wo die 
andere Hälfte ven Gießraum in der ganzen Höhe bildet und ab: 
fhließt, völlig ausgießen, und das Metall aus v unten zu beiden 
Seiten jene breiteren Räume füllen. Jedoch gehört eine ſolche 
Klammer dann zu den überbängenden Typen, aber ohne allen 
Nachtheil für den Gebrauch, weil in der Negel fait niemals hart an 
den Klammern die anderen Lettern ftehen, und der Raum bis zu 
denfelben mit Ausfchließungen, die immer niedriger, und denen die 
überhängenden Stellen der Klammer nie im Wege find, fich aus⸗ 
füllen läßt. 

Nachträglich kommt über das vorliegende Klammern: Inftru: 
ment noch zu erwähnen, daß bei Einguß, wie bei allen Inſtru⸗ 
menten mit veränderlichem Kegel, aus den S. 625 aufgeführten 
Gründen, ebenfalld nad) der Breite veränderlich feyn und aus 4 
Theilen beitehen muß: nämlich a b und e c, wovon die Stüde 
a und c wegen ihrer Länge zur Befeltigung an den Bodenftücden 
eine Schraube mehr al& fonjt verlangen. Man findet daher in 
Figur 29, hinter ab vier dergleichen, punftirt und mit 1—4 be 
zeichnet ; in Big. 30 kann nur eine, 7, fichtbar ſeyn. Kerner 
bedarf es faft feiner Erwähnung, daß die punftirten Kreife 12 
und 13 Figur 29, die Muttern für jene Schrauben andeuten, 
mitteljt welcher die Inftrumenthälfte an der Holzfaffung fefthält. 
Endlich aber, und diefer Umſtand it von Wichtigkeit, laͤßt ſich 
das Klammerinftrument auch für Schlußlinien gebrauchen, wenn 
diefelben nicht aus Fleineren Stücken, fondern aus einem oder 
zwei langen beſtehen. Was man aber unter Schlußlinien ver: 
flieht, darüber ertheilt eine Stelle im dritten Bande, S. 279, 
nebft den Dazu gehörigen Proben, S. 303, Auskunft. 

Eben dort, nämlich im dritten Bande diefed Werkes, &. 
280, wurde der ſogenannten Stüdlinien 'gedaht. Man braucht 
fie zum tabelarifchen Sage, und häufig, auch in diefem Werke, 
fommen Beifpiele davon vor. Da fie, um die fenfrechten Linien 
ſowohl, alo die quer laufenden, zu bilden, von ſehr verfchiede: 
‘ner Länge ſeyn müſſen: fo pflegt man fie nicht felten aus länge: 
ven Linien oder Metalljtreifen, erft wenn man fie braucht, zuzu⸗ 
ſchneiden. Allein der damit verbundene Zeitaufwand, der Ab- 
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fall bei dem häufigen Mißlingen einzelner Stücke, felbit unter 
der Hand eines gefchikten und darauf gut eingeübten Bearbeis 
ters, und fogar unter den günftigiten Umfländen nie ein mit als 
ler Schärfe und Genauigkeit begabtes Anfchließen, befonders der 
kurzen Stüde, alfo mithin ein unfchöner Abdrud; maht es 
raͤthlich, ſich ſchon fertig gegoffener Stüdlinien zu bedienen, bei- 
denfelben, nach der jedeömaligen Art des Satzes, ein, größeres 
oder Meineres fchon beftehendes Maß, z. B. den Cicerokegel, zu 
Grunde zu legen, und die Linien in beilimmten Rerbältnijlen, 
z. B 1, 1%, 2, 8, 4 ıc. Längen diefer Einheit zu gießen. Hierzu 
gehören eigenthümlich eingerichtete Stücklinien⸗Inſtru— 
mente, deren man zwei aufgenommen hat, beide von den ge« 
wöhnlichen Gießinftrumenten bedeutend verfchieden, und das 
eine zu den kürzeren, das andere aber zu den langen Linien an» 
wendbar. 

Das erfiere, kleinere kommt auf Taf. 890, aber mit Hin⸗ 
weglafjung des Holzes, vor; und zwar Big. 30 zufammengefept 
ira Grundriſſe, Big. 27, eben fo von unten, Fig. 81 die innere 
5 ed Hintertheiled, Fig. 32 und 33 die Endanfichten beis 
der Hälften, Fig. 28 und 29 eben diefelben, von unten, wie in 
Fig. 27, aber nach Vefeitigung der beiden Wände A, B, und 
der Baden, a, b der anderen Zeichnungen. 

Bei diefem Inſtrument fommt gar feine Matrige in Ans 
wendung, e8 bedarf daher auch nicht der Feder. Die Baden ab 
find bogenförmig, um ihre Wendung zu begünfligen. Der Ein« 
guß, wie in allen Yällen, wo ein veränderlicher Kegel vorkommt, 
muß aus vier verftelbgren Theilen, 1, 2, 8, 4 beftehen, denen die 
ſechs Befefligungsfchrauben entfprechen. 

Die Bodenftüde d und c, mit ihren Zulagen d’ und o’ fo 
wie die mit ihnen gleichdidfen Kerne e und n, unter welchen, 
um fie zu erhöhen, Lettern von demfelben Kegel, mit welchem 
man eben die Stüdlinien gießen will, liegen — hier drei unter 
jedem, und zwar aufrecht jtehend, in Fig. 31 unter e punftirt 
und mit 5, 6, 7 bezeichnet, alle drei in Fig. 29, zwei in Fig. 
30, die Außerfte, 5, Fig. 32 fichebar — haben die unter fi 
ganz gleihe, und zwar die volle Schrift: oder Papierhöhe der 
übrigen Lettern,, wit welden beim Drude die Stüdlinien ge 
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braucht werden follen. Auch fann man den lebtern eine größere 
geben (und den Kernen m. f. w. die gleiche), wenn man auf ver 
käuflichen Vorrath, und Fünftiges Abs oder Niedrigerhobeln 
rechnet. 
Die Art und Weife, wie die Zulagen und die Kerne an 
“den Bodenſtuͤcken, fämmtlich durch Schrauben, die von rückwärts 
eintretend ihre nicht verfenften Köpfe auf der Hinterfeite der 
Bodenftäde haben, an diefen befeftige find: erfieht man am 
Heften aus Fig. 81, verglichen mit Fig. 29 und den übrigen $i- 
guren. Auf e und c’ Big. 81 gehören die zwei Außerften punk: 
tirten Kreife unmittelbar und jegt nicht hieher ; fie bedeuten, in 
Big. 29 ebenfalls punktirt, die Muttern zur Anbringung der 
Molsfaffung. Der nody auf c’ Fig. 31 fichtbare punftirte Kreis 
und die zwei außgezogenen rechts jind, legtere die Muttern und 
Enden, der erfte die Mutter von den drei Schrauben, welde 
die Zulage mit dem Bodenftüd verbinden. Jene, zunächft an e 
darf nicht bis auf Die Oberfläche von c’ gehen, weil diefe, bis zur 
fenfrechten Linie von 2, bei allen längeren Güſſen noch-einen 
Theil des Gießraumes mit bilden muß, und offen oder gan; 
durchgehend, auf der fertigen Stüdlinie eine Marke hinterlaffen 
würde. Die beiden audgezognen Kreife auf e bedeuten die Raͤn⸗ 
der der Mutiern zur Anbringung der beiden Kernfchrauben. Sie 
gehen durch die ganze Dicke der Mutter, ihre Enden dürfen aber, 
wenn die Schrauben ohne eingelegte Tettern angezogen würden, 
durchaus und nicht im mindeften vorragen. Hier wäre die oben 
©. 657 empfohlene Einrichtung ganz am Plabe, und auf e dann 
gar keine Oeffnung zu ſehen. 

Die Wände A, B haben nicht wie ſonſt an den inneren 
einander zugefehrten , hier fid völlig berührenden Slächen eine 
verftirfte Erhöhung, fondern find ganz ebene, nur außen oder 
unten an zwei Kanten zum Theile abgereifte oder facettirte Plat: 
ten. Die Fleinere, B, ift an ihrem Bodenſtück d mit zwei Schrauben 
dauernd befeftigt, und nicht verfchiebbar ; die große, A, dagegen, 
vermöge langer Schiiße, Durch welche die Schrauben g f mit un» 
tergelegten Scheibhen am Kopfe verfehen in dad VBodenftüd c 
eintreten, auf deito beträchtlichere Abftände. Zu diefem Behufe 
ift noch beffer dadurdy vorgeſehen, daß das Bodenftüd, nad 
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Fig. 29, fünf Muttergewinde erhält, von denen in Bigur 27 und 
31 gegenwärtig für die Schrauben fg nur zwei (auf Big. 29 
f! und g9 benügt werden, man aber diefe Schrauben, unter 
Anwendung der Schlige und der Verſchiebung von A nad) jedes: 
maligem Bedürfniß in zwei andere verfegen fann. Diefe Ver: 
fhiebung aber ift wefentlih. Die Wildfläche der in dieſem In⸗ 
firumente zu gießenden Typen (alfo ein, nach der gewählten 
Dide oder Kegelftärfe der Stüdlinie fchmälerer oder breiterer 
ganz einfacher glatter Streifen) entfteht jedes Mal nur auf der 
oberen Seite der grofien oder langen Wand A. Cie muß mit 
ihrer inneren, beim Zufammenfehen ded Inftrumentes zum Guß, 
an der gleichnamigen. Kante der zweiten Wand, dicht anpaifen- 
den Släche über den Kern e Fig. 31 vortreten, Hingegen die 
zweite Wand gegen ihren Kern zurüdliegen; denn nie darf die 
VBerübhrungsfläcdhe ber beiden Wände innerhalb des Gießraumes 
fallen, weil dadurch auf der gegoffenen Linie eine, wenn aud 
noch fo ſchwache Gußnath eutftehen und den fünftigen reinen Ab: 
drud beeinträchtigen könnte. Won dem Grade ded Vortretens 
der Wand A über den Kern e Fig. 81 hängt auch jener der An» 
näherung beider Kerne, mithin die Breite der gegoffene Type 
(gleich der Länge der Linie) und die Stellung beider Inſtrument⸗ 
hälften felbit ab. Durch Verwendung der Schlitze in A und, 
wenn man damit nicht mehr ausreicht, der Verfeßung der Schrau⸗ 
ben £ und g in andere Muttern laffen fi) noch berrächtliche Ab⸗ 
änderungen in der Stellung von A, verglichen mit der in den 
Zeichnungen angenommenen, bewirken. Ed it nicht fchwierig, 
die Grenzen derfelben aufzufuchen und nachzuweiſen. A Fig. 81 
kann (mit der erforderlichen Verſetzung von f und g) noch be: 
trächtlich zurüd, und weit weniger über e hinaudtretend geftellt 
werden, und zwar fo viel, daß die Entfernung der beiden Kerne, 
oder die Breite ded Gießraumes, oder die Länge der in ihm ent: 
ftehenden Linie (in einem beftimmten befannten Maß nach Schrift> 
gießerweile auögedrüdt) nur noch dem Nompareillefegel gleich: 
kommt. Alle größern Abmeffungen, felbit mit den geringften 
Unterſchieden, find mittelft des Vorruͤckens der Wand, bis zur 
zweiten Grenze, gleichfalls zu erhalten. Diefe Grenze bedingt ſich 
aber nicht ſowohl durch die Werfchiebbarkeit der Wand A, als viel: 
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mehr durch die Befchaffenheit des Einguffes, deſſen Oeffnung ſelbſt 
bei der größten Entfernung der zwei Kerne im Innern des In: 
firumented noch immer durch feine fhrägen Wände gefchloffen 
bleiben muß. Demnad darf, Fig. 30, 4 niemals mit feiner 
fhmalen fhiefen Wand über 2, 1 aber niemals über 3 hinaub: 
gerüdt werden, weil fonft die Gußöffnung nicht mehr völlig ge 
fhloffen bliebe. Zufolge der Dimenfionen des Inſtrumentes 
würde der größte mögliche Abftand der beiden Kerne noch 
recht gut ſechs Cicero⸗Breite (die gegoſſene Linie alfo ſechs Cicero 
in der Laͤnge) betragen koͤnnen. 

Mit Stücklinien von dieſer Länge kommt man für die 
größeren Tabellen nicht mehr aus, fondern man braucht fie län: 
ger. Das vorbefchriebene Inſtrument fann, wohl dahin abgeän: 
dert werden, daß man es mit längeren Bodenflüden, Kernen, 
Einguß u. f. w. verfertigt; allein auch dieß Hilft nicht viel. 
Theile wird es durch diefe Form zu unbequem, theild breitet fich 
das Metall zu beiden Seiten des Einguffes nicht mehr gut und 
vollfommen aus, wodurch die Linien häufig Löcherig, unganz 
und mangelhaft werden. Daher hat man noch eine zweite Art 
von Stüdlinien-Inftrumenten, deren Vefchaffenheit von jener, 
‚ der bisher befchriebenen Typengießinſtrumente ohne Ausnahme, 
und felbft der Grundidee und den Haupttheilen nad, weſentlich 
verſchieden ift. 

Als Beifpiel fol dad auf Tafel 391 mitgerheilte dienen. 
Fig. 1 gibt den Grundriß beider zufammengebracdhten Hälften, 
Fig. 2 die innere Fläche des Hintertheiles, Big. 3 jene des Ober: 
oder wie man e8 bei Inſtrumenten diefer Art beifer und paſſen⸗ 
der nennt, des Dedtheiles, Gig. 4 die untere Anficht def: 
felben. Zum Gebrauch kommen beide, nämlid) das Dedtheil Fig. 3, 
die innere Bläche jener des Hintertheiled Fig. 2 zugefehrt, fo auf 
oder an einander, wie in Big. 1. Der beträchtliche Unterfchied 
dieſes Inftrumentes von dem vorhergehenden zu Stüdlinien ber 
ſtimmten, erhellt fhon daraus, daß, wenn man fich beide mit 
einer darin befindlichen Tangen Studlinie, in der natürlichen 
Lage deuft, bei jenem die Linie wagrecht liegt, bei diefem dage⸗ 
gen fenfrecht ſteht. Darnach ift es nicht zu verwundern, daß 
felbft die den vorher befchriebenen zulommenden Benennungen 
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der einzelnen Theile bier nicht wohl paſſen, und die @truftur 
überhaupt nothwendig eine ganz andere feyn muß. . 

Grundlage beider Hälften find die eifernen Platten oder 
Platinen, a Fig. 1, 2, und b Fig. 1, 2, 8. Auf jeder, und 
mit ihrer genau eben abgerichteten Oberfläche, ſteht ein für allemal 
unter rechtem Winfel eine fefte Wand c, d, Sig. 1 und 2 aus 
gegoffenem Mefling. Die Wand c Fig. Lift oben verfiärft, und 
dafelbft außen mit einigen Verzierungs:@liedern verfehen. Die 
Platte a folgt mit ihrem dußern Umriß jenem der Wand c, fünf, 
von der Hinterfläche der Platte in ihre, aber nicht bis oben durch⸗ 
gehende Mutternindie Wand eintretende Schrauben, halten beide 
Stüde zufammen; vier von diefen Muttern find auf o Kig.2 punk: 
tirt bezeichnet, die fünfte, um Undeutlichfeit zu vermeiden , da fie 
zwifchen die Schrauben 1 und 2 fällt, aber nicht. 

Aehnliche Befchaffenheit hat .die Wand d des Dedtheilee, 
Fig. 1, 3. Auch fie ift, jedoch unten, nad außen verflärft, 
ihre Platte bbb’ folgt auf der linken Seite bid oben diefem Um⸗ 
riß; Die Lage der vier Verbindungs«Schrauben von b mit ddeu« 
ten die punktirten Muttern auf d an. 

Der Einguß e mit feinem Fuße e‘ Fig. 1, 2, ift dieſes 
Mal ein einziges Stück; vorne offen, hat er im erhöhten Theile 
die drei fhiefen, gegen unten fonvergirenden Flaͤchen, eine punk⸗ 
tirt in Sig. 2, alle drei in Fig. 1 zu fehen. Die vierte, aber: 
gerade, bildet fih, beim zufammengefegten Snftrument wie in 
Big. 1, ander Innenfeite der Wandd. Der Einguß befigt ferner in . 
e’ eine längere Schliße, durch welche die Schraube 8 mit dem 
unter dem Kopfe liegenden Scheibchen, in ihre Mutter am obes 
ren verfiärften Ende von c eintritt, und ee’ mit o zuſammen⸗ 
hält. Der Einguß läßt ſich daher über die fenfrechte Fläche der 
Wand c mehr oder weniger hinausrüden, und mit der Schraube 
3 in der gegebenen Stellung erhalten. 

Der Boden des Bießraumes, f, Fig. 3 und 4, fteht mit 
der Wand d, aber an der untern Fläche, auf gleiche Weife in 
Verbindung, wie der Guß e mit c, nämlich durch die Schraube 
4; die Schlitze zum Durchgange derfelben, demnady die Mög» 
lichfeit, f mehr oder weniger über d vortreten zu laffen, iſt eben« 
alle vorhanden. Dieſes Rostreten des Bodens ühır & wu, 
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immer genau eben fo viel betragen, als das des Einguſſes 
über c. 

Auf o ift ferner mittelft dee Schrauben 1, 2 der eiferne 
oder flählerne Auffap gg‘ befefligt, welcher in Fig. 5 nochmals 
in der Flächen: und Seitenanſicht erfcheint, in welch’ Tegterer 
man die Erhöhung feines Kopfes, g’, deutlich erfennt. Die 
Muttern für 1, 2, find inc felbft eingefchnitten, deren aber, 
Dusch die auögezogenen Kreife bezeichnet, über ihnen noch feche 
andere, ganz dhnlihe, vorhanden. Die Schlige im Boden g 
geftattet, ihn höher hinauf, gegen e hin, zu rüden; in nod 
größern Abfland, oder Fleineren von e gelangt er, wenn 
man ſich eine® höher gelegenen Paares der gedachten Muttern, 
Ratt jeht des unterften,, bedient. 

Wenn dad Inſtrument zufammengefegt, d. b. das Ded: 
theil Big. 3 auf dad Hintertheil Big. 2 gebracht wird: fo ficht 
die untere Kante b’ der Platte b auf dem Kopf g’ des Aufſatzes 
&; b liegt ferner auf der obern Bläche von c und e, fo wie a 
anf jenen von d und f; dieinneren Slächen von b und £ endlich, 
fhließen fi an die ihnen begegnenden gleichnamigen von c und 
@, und ed entiteht fo ein von vier langen Seiten und einem Bor 
den begrengter, auf Fig. 2 punktirt angedenteter, nur oben in 
die durch d mit ber vierten Wand verfehene Gießdffinung oder 
(den Einguß ſich muündender, Fig. 2 auf a punftirt angegebener 
Raum, fir das Metall. Dabei iit ed jedoch unerläßliche Be 
dingung, daß c und d gleiche Die (Höhe) und e und f die ges 
naue mit diefer übereinftimmende Breite haben, folglich die eben 
genannten Theile fämmtlich zwifchen den Platten a b Sig. 1 und 
in fo zu fagen Iuftdichter Berührung mit ihnen fich befinden. 
Der aufa Fig. 2 bezeichnete, duch die Endlinie von e und die 
punftirte begrenzte Raum (gegenwärtig für Stüdlinien viel zu 
breit), wird fehmäler, wenn man e und f gegen c und d zurüd 
ſtellt; fürzer je weiter gg’ ſich oben befindet. Die Breite diefes 
Gießraumes, oder der Abſtand von c und d, dur die Stellung 
von e und f bewirkt, beftimmt daher die Die, oder den Kegel 
ber zu gießenden Metall:teifte oder Linie; ihre Länge hängt ab 
von der lage des Auflaged g g’ und gleicht daher immer der des 
Gießraumes felbit. Wenn bei der in den Zeichnungen angenom: 
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menen Lage von g’ die Zufammenfügung beider Snftrumenthälften 
erfolgt: fo ftehen die obern Kanten derfelben in gleicher Ebene, 
wie die, von g’ nad b’, Fig. 2 und 3 verbindende punftirte 
Linie anſchaulich macht; wird aber g’ weiter nach oben gebracht, 
fo ragt in demfelben Verhältniife das Decktheil über das Hin⸗ 
terebeil hinaus. Es laͤßt fih dann zwar and noch die Guß⸗ 
Öffnung mit dem Löffel erreihen, aber immer mehr unbequem, 
je höher das Decktheil über jenes vorfteht. Um diefer Unbes 
quemlichkeit, welche dad Gießen endlich bedeutend erfchwert und 
verzögert, zu begegnen, Pann man bei diefem und ihm ähnlichen 
Sießinftrumenten (denn ed kommen dergleigen, wie die Folge 
lehren wird, auch noch bei andern Gelegenheiten vor), ein 
weites kuͤrzeres Dedtheil im Vorrath haben, welches bei den 
hohen Stellungen det Auffages g, oder was gleichbedeutend if, 
beim Gießen kurzer Linien, vortheilhafte Anwendung findet. Es 
macht diefed nicht fogar erheblichen Aufwand an Zeit und Mühe, 
da die Decktheile, an und für fich einfacher, überhaupt Leichter an⸗ 
sufertigen find. Man wird fpäter hierauf zuräd erinnern. 

Zur Befeftigung der Holsfaffangen find die von der Seite, 
mit tief unter deren Außenfläche verfenkten Köpfe, in ihre Mut⸗ 
tern an c und d eintretenden Schrauben, 5, 6, Fig. 2, 7 und, 
Big. 1, 3, angebradt. Diefe Saffungen haben eine im Allge: 
meinen wintelförmige Seftalt, und mit den zwei Haupttheilen 
gleiche Länge. Die Vefchaffenheit jener am Decktheil ift Teichter 
verftändlich zu machen. Am hoͤchſten liegt die Fläche u Big. 8,1, 
v darneben ift etwaß vertieft und alfo niedriger, noch tiefer aber 
8, s, s, fo daß fogar b noch darüber feiner Dicke nach vorfteht; 
damit, f, welches beim Zurücfchieben mit feinem Ende nody über 
b etwas hinausragt, fi) am Holze nicht ftößt, ferner, damit 
beim Zufammenfegen beider Hälften nad Big. 1, s‘ nicht auf 
die Kante der zweiten Baffung trifft. Aehnliche Bewandtniß 
bat ed auch mit diefer; m ift die hoͤchſte Stelle, n wieder etwas 
tiefer, überrrr ftcht abermals die ganze Dice der Platte a 
vor, zunaͤchſt, um das Zuräcfcieben von e’ nicht zu hindern. 

Man hat fi erlaubt, die bei dem Schriftgießer üblichen 
Namen einiger Haupttheile dieſes Inftrumentes in der vorigen 
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Bodenſtücke, a und b die Wände, nach der Analogie mit den 
gewöhnlichen Injtrumenten, e heißt der Guß, g der Kopfbaden. 
Man hat beforgt, beſonders durch die Benennung von ab und 
ed, bei ihrer gegen die in den Letterngießinflrumenten gänzlich 
verfchiedene Lage, durch die jegt mitgetheilten Benennungen Ver: 
wirrung und Undeutlichfeit zu veranlaflen. 

Unumgänglich nothwendig wird aber die nachträgliche Be: 
rihtigung, daß das fo eben abgehandelte, eigentlich ein Stud: 
linien«Inftrument nicht ift, und gar nicht feyn faun, wie der auf 
merffame und Funftverftändige Lefer laͤngſt bemerft haben dürfte. 
Die hier gegoifenen Linien erhalten nämlich nur eine, der Entfer- 
nung von ab Fig. 1 gleiche, daher viel zu geringe Höhe oder 
Länge, da doch die Stüdlinien die volle Schrift: oder Papier: 
höhe erhalten müſſen. Das vorliegende Inſtrument iſt eigent 
lich zu Durchſchuß⸗Linien beftimmt, und reidyt von etwa ſechs bis 
zu zwanzig Cicero. Da die großen Stüdlinien-Inftrumente jes 
Doch, die Papierhöhe und die größere Länge andgenommen, meis 
ſtens ganz und gar mit den eben befchriebenen gleiche Theile und 
fonftige Einrichtung gemein haben, fo fand man es beffer, jenes 
der Raumerfparniß bei den Abbildungen wegen, zu fubflituiren. 
Die Werfzeugfamniung des k.k. polytechnifchen Inſtitutes beſitzt 
ein großes, bis 24 Cicero reichendes derartiged Stüdlinien-ns 
firument, die Dimenfionen abgerechnet aber in nichts von dem 
abgebildeten unterfchieden. Es ift jedoch nicht einmal raͤthlich, 
fo Tanger SInftrumente ſich zu bedienen, weil, durch flarfe Er: 
bißung bei fortgefegtem Gießen, die Bodenſtücke ungeachtet ihrer 
Dide fi) verziehen und krümmen, wodurch die Linien, befonders 
ſchwache, an verfchiedenen Stellen ungleich did, und oft ganz 
unbrauchbar ausfallen. Daß man übrigens in einem foldyen In: 
firumente auch Durchſchuß erhalten fann, der immer bedeutend 
niedriger feyn muß als der Schriftfap,, wenn man fi zum Ab- 
bobeln der Linien verftehen will: ift eine, nur gelegenheitlich bei» 
zufügende, eigentlich hieher noch nicht gehörige Bemerfung, da 
vom Durhfhuß und den Ausfchließungen überhaupt erſt fpäter 
und in einem eignen Abfchnitt gehandelt werden foll. — 

So wie bei allen Arten des Metalguffer, ift e8 auch bei 
jenem der großen Typen wünfchenswerth, fie Hohl zu erhalten, 
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wodurch, fo weit ed ohne Abbruch der Feſtigkeit und Dauer thunlich, 
fich bedeutend an Metall, folglich an Koftenaufwand fparen, und 
durch geringered Gewicht gar manche Bequemlichkeit bei der Ver: 
fendung und dem wirflihen Gebrauch fich erzielen läßt. Um 
größere Lettera hohl zuerhalten, gibe ed ein einfaches, gar feine 
Abänderung am Inſtrument erfordernded Verfahren (vergl. oben 
&.579), welches darin befteht, daß man das gefüllte Inſtru⸗ 
ment — nachdem man eine, nur durch Erfahrung zu beilinnmende, 
jedenfalls aber fehr kurze Zeit wartet, bis man glaubt das Mes 
tal fönne an den Wänden des Gießraumes, wo die Abfühlung 
zunächft erfolgt, bereitö erflarrt und feft geworden feyn — fo 
neigt, daß das noch im Innern Zlüffige fi) ausgiegen läßt. Diefe 
Art, den entbehrlichen Theil von innen wegzufchaffen, oder das 
fogenannte Stürgen ift nicht nur beim Schrift: fondern auch 
bei andern Arten des Quffes, z. B. Fleiner Zinnwaaren, Wachs 
figuren, Schwefel und Gyps, beilegteren auf andern Gründen be= 
ruhend, fchon längft befannt und überall ausführbar, wo es auf 
Negelmäßigkeit und Glätte der inneren hohlen Fläche nicht an⸗ 
kommt. Bei Lettern aber erfcheint es nur ald Nothbehelf. An 
der Rauhigkeit der Höhlung ift zwar nicht6 gelegen, allein es 
mißlingt bei zu flülligem Metall und zu Purzer Zeit des Wartens 
gar mancher Buß gänzlich, und überbieß fallen die Wände ſowohl 
an den einzelnen Lettern, als aud) bei der Vergleichung mehrerer 
mit einander immer fehr ungleich in der Stärke, ja oft fo dünn 
aus, daß die Lettern beim Gebrauch fih fegen, mitunter zufams 
mengedrüdt und ganz unanwendbar werden. Endlich laͤßt ſich, 
den Buß einer größern Anzahl vorausgeſetzt, nach einem Stück 
nie beflimmen, wie viel Metall man brauchen, oder wie viele der- 
felben auf ein beſtimmtes Gewicht, 3.8. einen Zentner, gehen 
werden. Weberdieß fann das Stürzen nur bei den größten Kegeln 
fihere und ungehinderte Anwendung finden: bei minder ftarfen 
ift die Deffaung am Grunde des Einguffes verhältnigmäßie weit 
enger, fo daß eingehörig ſchnelles Ausfchiitten desnoch im Innern 
flüffigen Metalles nicht mehr gut gelingt. 

Aus diefen Gründen pflegt man gegenwärtig, faft ohne 
Ausnahme, die größern Lettern, meiftens fhon vom Kanon: Kes 
gel anzufangen, fogar manchmal noch darunter , wit de |, iM 
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II. Bande, ©. 282 erwähnten, regelmäßig hohlen Fuß zu 
gießen. Abbildungen folcher Lettern findet man Taf.898, Fig. 16 
bei a, ferner Zaf. 391 noch größere, Fig.6, 7, 8. Die Hoͤh⸗ 
: Iung läuft in der Regel, und bei den Bleineren Schriften, pa: 
sallel mit der Signatur, d. 5. nad) der Breite der Typen; bei 
ganz großen jedoch findet diefed nicht mehr durchaus Statt, und 
ift häufig Die entgegengefepte Lag des Hohlfuſſes anzutreffen. 

Es gehört Hierzu, begreiflicher Weife eine eigenthümliche 
Einrichtung, deren Angabe man hier erwarten wird. Deßhalb 
folgt nun die Befchreibung zweier verfchiedener Hohlfuß- Im 
firumente, welche von den gemeinen Lettern⸗Gießinſtrumenten 
nicht fehr abweichend, für Typen von noch mäßiger Größe be: 
flimmt find. Bür fehr große tritt freilich ein fehr bedeutender 
Unterfchied ein, wovon gleichfalls, aber fpäter, das Mörbige 
vorfommen foll. 

Abbildungen des einfacheren von beiden gibt Taf. 398; die 
oberwähnte Big. 16, eine Letter a e fammt dem Anguß, a nad) 
dem diefer weggefhafft ift; die Hauptfigur 18, das zufammen- 
gelebte Infteument in Grundriffe, jedoch, wie Die Feder C zeigt, 
in einer gegen die früheren ähnlichen Abbildungen verfehrten Lage; 
Big. 14 die innere Fläche des Vordertheiles, und Fig. 15 die 
Endanficht deſſelben. Nur zum leichtern Ueberblid war eine Be: 
zeichnung der Beftandtheile nothwendig, und zwar des Einguf: 
fee 1, 2, 3, 4; £ g der beiden Baden; a des Bodenſtückes der 
binteren, wie b jenes der vorderen Hälfte; c und n der beiden 
Kerne; endlich w der Wand des Vordertheiles. Denn neu an 
dieſem Inſtrument ift nur der Kern n n des MVordertheiles am 
Bodenſtück b und die flählerne Leifte k k k’, welche man nad) 
den, bei anderm Merallguß üblichen Sprachgebrauch den Kern 
nennen müßte, bier aber, um Verwechfelungen vorzubeugen, mit 
dem Namen Keil oder Riegel belegen will. 

Diefer Keil ift nochmals, Sig. 17, mit den abgefonderten 
Umriffen feiner beiden Enden zu fehen; die Kanten des einen 
werden flarf abgereift, damit man ed, ohne fich die Finger zu 
befchädigen, anfaffen kann, das andere ift gerade und ganz glatt 
abgerichtet ; feine durchfchnittlihe Form entfpricht der, eben 
durch ihn entftehenden Hoͤhlung im Buße der Letter a Big. 16. 
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Bon den Kernen wird der des Hintertheiles, c Fig. 13 und 19, 
an diefem in ſchon befannter Weiſe, von vorne mittelit einer ver: 
fenften Schraube befeftigt: Bei dem andern, n Sig. 18, 14, 
15, und Fig. 18 in der End⸗Flaͤchen⸗ und oberen Anficht, iſt dieß 
nicht thunlidy, weil er der ganzen Laͤnge nad, zur Aufnahme 
des Ningels und nach dr Form deffelben, eine Aushöhlung ba» 
ben muß. Seine Vefeftigungsfchraube tritt daher von der Hins 
terfeite des Bodenſtückes ein; ihren Kopf fieht man bei x Fig. 15, 
die Mutter punktirtin Fiegur 18, und eben fo auf n Fig. 14 (die 
zwei noch übrigen punktirten Kreife Sig. 14 beziehen ſich auf die 
Befeſtigungoſchrauben des Bodenftüdes an der Holzfaffung). 
Wenn die zwei Hälften des Inſtrumentes an einander ge: 
bracht, die Matrize ſchon zwifchen den fie berührenden Wänden 
liegt, und hiemit die Breite ded Gußraumes und der Letter ſich 
beftimmt : fo wird der Keil k fo weit eingeftedt, bis fein glattes 
Ende die innere Fläche des Kernes c Fig. 18 berührt. Zwifchen 
k’ oder der breiten oberen Fläche des Keiled und den Einguß- 
theilen 1 und 3, bleiben nun noch zwei ſchmale offene Spalten, 
durch welche das gut flüffige Metall in den inneren Raum gelangt, 
und die Letter gibt, fo wie fie, fammt dem Anguß e in Figur 16 
erſcheint. Diefer hängt mit ihr, a, nur an zwei fchmalen Stel: 
len, den Spalten neben dem Keil gleich, zufammen, und ift 
daher fehr Teiht wegzubrechen. Damit man, je nachdem die 
eben verlangte Type fich leichter oder fchwieriger außgießt, die 
Spalten um etwas enger oder weiter machen könne, find die Ein: 
gußtheile 1 und 8 zu verftellen, und der Einguß beſteht deßhalb 
aus vier Stüden. Das Gießen geht etwas langfam, weil der 
Keil oft fchwer, und auch fonady die Letter, aus dem Snftru: 
ment zu bringen find; follte, etwa durch ein Verfehen, oder 
wenn er überhaupt zu fur; wäre, der Keil nicht. hart an dem 
Kerne des Hintertheiles anfleben, fo hat dieß wenig zu bedeuten, 
und nur die Folge, daß die Höhlung an der Letter nicht ganz 
durchgeht, fondern fie auf diefer Seite eine außen gerade Wand 
erhält, deren Die von der Entfernung des glatten Keilendes 
vom Kerne abhängt, und demnach das Gewicht der Letter um 
ein Unbedeutendes vermehrt. Es ift uothwendig, die Kerne für 
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die ganz fertige Letter behalten fol. Es bleiben nämlich, nad) 
dem Weofchaffen des Anguſſes, zwei kleine Bruchflaͤchen über, 
die nicht glatt find, und für jeden Kal die Auflage der Letter 
unficherer und ihren eigentlichen Fuß noch fehmäler machen. Er 
muß daher nothiwendiger Weife erſt behobelt, und die dadurch 
unvermeidliche Verfürzung der Letter ſchon bei der Zurichtung 
des Inflrumented oder der Bodenſtücke und Kerne in Rechnung 
gebracht werden. 

Die Schwierigkeit, durch die feinen Spalten neben dem Keil 
das Metall fo in den Gießraum zu bringen, daß fich Lettern 
mit zarten Zügen rein und volljtändig ausgießen, mag die Kon: 
firuftion eines andern, aber überhaupt bloß für große Typen 
tauglichen Hohlfuß:Inftrumentes veranlaßt haben, welches auf 
Taf. 390, jedoch nur mit der inneren Släche des Hintertheiles 
Sig. 1, der Eudanficht deffelben Fig. 2, nebft einigen Details, 
Fig. S—10, vorkommt. 

Die Letter en Fig. 1, 2, 8, 9 jieht nach weggebrochenem 
Anguß e fo aus wie Fig. 10. Der Raum für fie im Inſtru⸗ 
ment, füllt fich daher dur) den Einguß von der Mitte nad) 
unten und oben, fo daß neben dem Gießzapſen e zwei ſchraͤg⸗ 
wandige Höhlungen xx’ Fig. 9 entitehen, welche, fobald e- ent» 
fernt iſt, in eine fi verwandeln und, wie Fig. 10, den hohlen 
Zuß der Letter geben. Die gedachten Höhlungen x x’ entflehen 
durch zwei ftählerne Riegel, deren jeder einer Inftrumenthälfte 
und ihrem Kerne zufommit. 

Beide Hälften des Snftrumentes gleichen einander und den 
gewöhnlichen völlig, wobei fi) ohnedem , nach dem flüchtigften 
Blick auf die Zeichnungen ergibt, daß am NHintertheil die Feder 
und der Sattel angebracht find. Nückfichtlich der eriten tritt 
eine kleine Verfchiedenheit ein. Sie geht zwar audy durch den 
Vorfprung der Wand w, ihr oberſtes Ende aber nicht durch 
einen Fortſatz am Baden p Fig. 1, 2, und ihre Mutter i Fig. 1 
liegt alfo auch nicht unmittelbar auf dem Baden p, fondern einer 
eigenen Schiene, r, deren innere Kante an der Wand des Ein» 
guffes dicht anſteht. Gehalten wird fie am Bodenflüd zugleich 
durch die Badenfchraube. Diefe Einrichtung ift alfo der oben 
S. 624 beſchriebenen analog, nur daß hier die Schiene p Fig. 
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1, 6, über dem Backen ſich befindet. Er hat daher den 
Anſatz für fie, nicht unten, fondern oben, wie Fig. 7, deſſen 
Abbildung im Orundriffe und von der änßeren Seite, außer 
Zweifel feßt. — Der Einguß diefed Inſtrumentes tft nicht wie 
beim vorigen vier» fondern nur zweitheilig, indem eine Veraͤn⸗ 
derung feiner Mündung nad) Art des vorhergegangenen, niemals 
erforderlich ift, und ohne Nußen wäre. 

Der Kern, m Fig. 1, und Fig. 5 von oben, dann von 
der äußern Zläche, wie in Big. 1, endli von der innern oder 
Kegelfeite, dem des Obertheiled ganz gleich, ift durch zwei rück⸗ 
wärts durch das Bodenftüd eintretende Schrauben an ihm 
befeftigt. Die punftirt angezeigten Muttern dürfen nicht auf die 
Mitte feiner langen Flächen treffen, wegen des gleich zu erwaͤh⸗ 
nenden Ausfchnittes, fondern mälfen, fo wie die Schrauben 
felbft, etwas weiter nach unten fommen. Der fchräge oben of: 
fene Ausfchnitt, v’ Fig. 5, befindet ſich abermals außer der Mitte 
der Kegelfeite, und ziemlich nahe au der Vorderfläche tes Bo: 
denftüdes. Er entipricht feiner Form nach ganz jener des Ries 
geld, £v, Big. 1, 8, 4. Sein freies über den Kern vorſtehen⸗ 
des Ende ftedt in Fig. 1 und 2 in der gegoffenen Letter n, deren 
eine Höhlung, x’ Fig. 9, durch ihn entftanden if. Seine Ends 
fläche v Big. 2 liegt daher mit n in einerlei Ebene, und hat 
beim zufammengefesten Inſtrument bis an den Kern der andern 
Haͤlfte gereicht, und ihn berührt. In diefer ftedt ganz auf 
dDiefelbe Art der zweite Riegel, der feinerfeitö wieder die Entſte⸗ 
bung der Deffuung x Fig. 2veranlaßt und an dem undurchbroch⸗ 
nen heile der Fläche A Fig. 5 deö Kernes m hart angelegen if. 
Dur x Big. 2 erfcheint daher, wenn fchon wegen der Enge des 
Raumes x nicht beſonders bezeichnet, ebenfalls ein Meiner Theil 
der Fläche A Fig. 5. — Die wefentliche Befchaffenheit beider Nie: 
gel erhellt nun hieraus ſchon; doch Hat man, nach Big. 3, die 
Anſicht eines dejjelben von außen, und Figur 4 jene vom glatten 
Ende v, beigegeben. Der hölzerne Knopf f außerhalb des In⸗ 
itrumented dient zum bequemen Anfajfen des bei fortwährendem 
Siegen fich ſtark erhigenden Niegeld. Der Knopf ftedt auf einem 
vierfantigen Abfab des Riegels, der fich in eine Schraube für 
eine mittelft eines Babel» oder Zackenſchlüſſels umzudrehenden 
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und feſt anzuziebenden Mutter endet. Die Schraube liegt noch un: 
ter der Außenfläche des Knopfes, und audy die Mutter in ihn 
fo tief verfenft, daß man ihn anfallen kann, ohne beide zu be: 
rühren, und fich zu verbrennen. Ein beftimmtes Urtheil über 
dieſes Inſtrument laͤßt ſich bald fällen. Empfehlenswerth ift 
ohne Zweifel der Umſtand, daß bei genauer Funftgerechter Zus 
richtung, ed die Typen in Beziehung auf deren Zuß ganz fer- 
tig liefert, fo daß fie daſelbſt gar Feiner Nachhülfe‘ oder Berich⸗ 
‚tigung und feines Beſtoßens mit dem Hobel bedürfen, was felbft 
bei den gewöhnlichen Lettern dort, wo der Gießzapfen abgebro: 
hen wird, ſich nicht erfparen läßt. Eine Unebenheit an ber 
Gtelle des Abbruches, unter n Fig. 10, hat an diefen Typen 
ganz und gar nichtd zu bedeuten. Ein anderer Vorzug des In: 
ſtrumentes befteht darin, daß ſich die Typen, von der Mitte aud, 
viel volllommener, reiner, und leichter gießen, als bei den engen 
- Spalten des vorhergehenden. Gegentheild darf aber audy nicht 
verfchiwiegen werden, daß Sie Arbeit viel Taugfamer von Statten 
geht, weil befonders das Herausziehen der meiftend feft fich ein: 
feilenden und an der Type haftenden Riegel, alfo das eigentliche 
Deffnen des Injtrumentes, mit Schwierigfeit und nicht unbedeu: 
tendem Zeitverluft verbunden iſt. Daß endlich die Anfertigung 
des Inftrumentes mühſam und nur durch einen recht gefchidten 
Arbeiter möglich feyn wird, erhellt aus der beſchriebenen Kon- 
ftruftion felbft. 


Die Nothwendigkeit, dem gegenwärtigen Bande nicht eine unver: 
bältnigmäßig große Bogenzahl zu geben, gebietet hier abzubrechen, und 
den Schluß dieſes Artikels für den nächſten zu verfparen. Doc fdien 
ed zur Weberficht des Banzen zweckmäßig, in dem, diefem Bande, fo wit 
allen übrigen, beigefügten Inhalts:Berzeicdhnife den Artikel »Stercotypie 
und Schriftgießerei« bis zur zweiten Abtheilung (oder der Stereotypie) 
einftweilen fortzuführen ; weil man daraus erfehen kann, was über diefen 
Segenftand noch zu erwarten if. Aus ähnlihden Gründen wurden mit 
diefem Bande mehrere Kupfertafeln aufgegeben, deren Erklärung erft 
der nächfte, XVII. Band, enthalten kann 
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und feſt anzuziehenden Mutter endet. Die Schraube liegt noch un: 
ter der Außenfläche des Kuopfes, und audy die Mutter in ihn 
fo tief verfenft, daß man ihn anfallen fann, ohne beide zu be: 
rühren, und ſich zu verbrennen. Ein beftimmtes Urtheil über 
diefed Inſtrument laͤßt ſich bald fällen. Empfehlenswerth ift 
ohne Zweifel der Umſtand, daß bei genauer funftgerechter Zus 
richtung, ed die Typen in Beziehung auf deren Fuß ganz fer- 
tig liefert, fo daß fie daſelbſt gar feiner Nachhülfe oder Berich⸗ 
tigung und feined Beſtoßens mit dem Hobel bedürfen, was felbft 
bei den gewöhnlichen Lettern dort, wo der Gießzapfen abgebro: 
hen wird, fi nicht erfparen laßt. Eine Unebenheit an der 
Stelle des Abbruches, unter n Fig. 10, hat an Ddiefen Typen 
ganz und gar nichtd zu bedeuten. Ein anderer Vorzug des In: 
ſtrumentes befteht darin, daß fich die Typen, von der Mitte aus, 
viel vollfommener, reiner, und leichter gießen, ald bei den engen 
- Spalten des vorhergehenden. Gegentheild darf aber auch nicht 
verfchiwiegen werden, daß die Arbeit viel Jangfamer von Statten 
geht, weil beſonders das Herausziehen der meiftens feft füch ein: 
keilenden und an der Type haftenden Riegel, alfo das eigentliche 
Deffnen de Inftrumentes, mit Schwierigfeit und nicht unbedeu: 
tendem Zeitverluft verbunden iſt. Daß endlidy die Anfertigung 
des Juſtrumentes mühſam und nur durch einen recht geſchickten 
Arbeiter möglich feyn wird, erhellt aus der befchriebenen Kon⸗ 
ftruftion felbft. 
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Die Nothwendigkeit, dem gegenwärtigen Bande nicht eine unver: 
bältnißmäßig große Bogenzapl zu geben, gebietet hier abzubrechen, und 
den Schluß Ddiefes Artikels für den nächſten zu verſparen. Doc fchien 
ed zur Ueberficht des Ganzen zweckmäßig, in dem, diefen Bande, fo wie 
allen übrigen, beigefügten Inhaltd:Verzeichniffe den Artikel »Stercotypie 
und Schriftgießerei« bis zur zweiten Abtheilung (oder der Stereotypie) 
einftweilen fortzuführen ; weil man daraus erfehen Bann, was über diefen 
Gegenſtand noch zu erwarten if. Aus ähnlihen Gründen wurden mit 
dieſem Bande mehrere Kupfertafeln ausgegeben, deren Erklärung erft 
der nächfte, XVII. Band, enthalten Fann 
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